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继 本 人 编写 《 冷 冲压 自动 级 进 模 实例 专集 ”第 一 集 》 之 后 ， 为 了 满足 广大 读者 的 需要 ， 
本 人 又 从 毕生 模具 设计 的 工作 实践 中 ， 精 选 了 各 具 特 色 、 经 过 生产 检验 并 具有 普遍 参考 价值 
的 实例 ， 编 写成 《 冷 冲压 自动 级 进 模 实例 专集 ”第 二 集 》， 这 两 本 专集 主要 体现 模具 的 结构 
寺 点 ， 因 此 在 模具 零件 图 中 ， 并 没有 标注 尺寸 公差 、 几 何 公差 及 表面 粗糙 度 等 符号 ， 广 大 读 
者 在 实际 生产 设计 工作 中 可 根据 国家 标准 另行 标注 。 

本 专集 16 个 实例 所 涉及 的 内 容 包 括 封闭 式 弯 曲 ; 弯曲 角 小 于 90° 的 弯曲 ; 切断 刀 装 在 
成 形 模 上 ; 连续 拉 延 并 附 有 连续 拉 延 设计 资料 ; 钩 形 件 一 出 二 ; 要 求 产品 零件 平面 度 很 高 的 
冲 孔 落 料 ; 钢丝 自动 冲 小 锦 钉 ; 一 出 四 、 少 废料 冲 片 ; 一 出 九 冲 裁 小 垫圈 ; 二 层 楼 四 模 移 落 
料 后 弯曲 。 

本 书 共 介绍 了 16 个 实例 。 

第 一 例 : 高 度 调整 框 多 工 位 自动 级 进 模 。 该 模具 属于 封闭 式 弯曲 ， 将 切 角 、 冲 多 孔 、 打 
钢印 、 预 弯 、90?" 弯 曲 、 封 闭 式 弯曲 等 六 道 工序 ， 设 计 在 一 副 模具 上 ， 通 过 料 推 零件 的 出 料 
方式 一 次 完成 。 

第 二 例 : 弯曲 角 小 于 90?* 角 架 自 动 级 进 模 。 该 模具 将 冲 孔 、 切 搭 边 、 预 弯 、 小 于 90° 25 
曲 、 襄 切 成 两 个 零件 等 五 道 工 序 一 次 完成 。 

第 三 例 : 动 触 头 自动 级 进 模 。 该 模具 是 将 冲 孔 、 压 止 、 成 形 、 切 断 等 四 道 工 序 一 次 完 
成 。 






































第 四 例 : 帽 盖 连续 拉 延 自动 级 进 模 。 该 模具 将 冲 工艺 切口 、 第 一 次 拉 延 、 第 二 次 拉 延 、 
冲 四 孔 、 导 正 落 料 等 五 道 工序 一 次 完成 ， 并 附 有 连续 拉 延 设计 资料 〈 见 附录 ) 。 

第 五 例 : 钩 形 件 一 出 二 自动 级 进 模 。 该 模具 是 将 冲 孔 、 切 工艺 废料 、 弯 钩 成 形 、 剂 切 一 
分 为 二 的 四 道 工 序 一 次 完成 ， 是 利用 料 推 零件 的 出 料 方式 ， 将 两 个 零件 推 人 料 复 。 

第 六 例 : 夹 片 冲 孔 落 料 自动 级 进 模 。 该 模具 不 同 于 一 般 冲 孔 落 料 级 进 模 ， 成 形 零件 的 平 
面 度 要 求 很 高 ， 它 是 利用 落 料 时 的 预 出 力 和 仓 料 板 的 压 料 力 ， 将 落 料 零件 压 人 废料 孔 ， 在 后 
一 道 工 序 ， 将 其 打出 ， 并 将 废料 切 掉 ， 形 成 自动 冲压 。 

第 七 例 : 小 锦 钉 自动 级 进 模 。 该 模具 是 利用 钢珠 式 送 进 器 及 止 退 顺 并 配合 斜 枫 ， 将 钢丝 
送 进 一 个 步 距 ， 然 后 切断 、 锦 压 。 

ЯЛЫ: 垫圈 一 出 九 自动 级 进 模 。 该 模具 是 利用 错开 排列 的 形式 ， 先 冲 孔 、 后 落 料 ， 并 
将 废料 切 掉 ， 形 成 自动 冲压 。 

第 九 例 : 弹簧 片 一 出 四 、 少 废料 自动 级 进 模 。 该 模具 是 材料 横向 无 搭 边 ， 直 向 也 无 拱 
























































边 ,一 个 冲 次 能 冲 出 四 个 弹簧 片 ， 并 被 风力 吹出 ， 形 成 自动 冲压 。 

第 十 例 : 两 层 楼 止 模 支 架 自 动 级 进 模 。 该 模具 的 材料 横 、 坚 方向 均 无 搭 边 ， 属 少 废料 冲 
裁 ， 并 将 冲 孔 、 切 断 、 弯 曲 工序 连接 在 一 副 模 具 上 ， 被 切断 的 材料 利用 垂直 方向 的 斜 株 机 械 
手 ， 将 切断 的 材料 送 向 弯曲 工序 ， 并 推 落 弯 成 的 零件 。 


第 十 一 例 : 连 板 自动 级 进 横 。 该 模具 四 周 无 搭 边 ， 可 节省 大 量 原材料 ， 由 于 能 连续 冲 
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压 ， 生 产 效 率 比 复合 模 高 很 多 。 

第 十 二 例 : 接线 座 双 侧 刃 自动 级 进 模 。 该 模具 可 用 于 自动 压力 机 ， 也 可 在 普通 压力 机 上 
手工 连续 冲压 。 

第 十 三 例 : U 形 件 冲 孔 、 切 断 、 弯 曲 自动 级 进 模 。 该 模具 用 机 械 手 推 料 ， 可 用 于 自动 压 
力 机 ， 也 可 装 在 普通 压力 机 上 ， 用 手工 连续 冲压 。 

第 十 四 例 : 冲 孔 、 切 断 、 弯 曲 自动 级 进 模 。 该 模具 设计 为 材料 两 边 无 拱 边 ， 只 有 工艺 废 
料 ， 属 少 废料 冲压 。 

第 十 五 例 : 六 角 垫 圈 少 废料 自动 级 进 模 。 该 模具 设计 的 主要 特点 在 排 样 上 ， 一 次 冲 裁 三 
个 零件 ， 其 中 两 个 零件 六 边 只 有 两 边 有 搭 边 废料 ， 其 他 四 边 无 拱 边 ， 另 一 个 零件 六 边 均 无 拱 
边 废料 。 

第 十 六 例 : 钩 形 件 自 动 级 进 模 。 该 模具 除 第 一 工 步 冲 孔 外 ， 切 断 一 头 ， 弯 义 、 成 形 在 同 
一 工 步 完成 ， 连 接 带 只 有 一 头 ， 切 断后 就 将 零件 切入 料 黎 。 

这 些 实例 都 是 作者 多 年 来 经 过 生产 实践 ， 并 具有 普遍 利用 和 参考 价值 的 实例 。 但 在 整理 
编著 工作 中 ， 难 免 出 现 玻 漏 和 错误 之 处 ， 敬 请 广大 读者 和 同行 提出 宝贵 意见 ， 本 人 深 表 感 
谢 。 
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第 二 集 说 明 








本 集 是 继 第 一 集 后 ， 又 精 选 了 各 具 特 色 的 16 个 实例 。 选 用 的 主要 设备 仍然 是 APA 一 60 
高 精度 自动 压力 机 。 第 三 例 “ 动 触 头 自动 级 进 模 ” 以 及 第 七 例 “ 小 锦 钉 自动 级 进 模 ” 也 可 
以 安装 在 普通 压力 机 上 进行 冲压 。 在 附录 中 还 附 有 “与 自动 级 进 模 有 关 的 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 
延 、 成 形 的 设计 资料 及 冷 冲模 类 型 的 选用 ” 供 广 大 读者 参考 。 
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附录 与 自动 级 进 模 有 关 的 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 延 、 成 形 的 设计 资料 及 冷 冲模 类 型 的 


ЯУ 0] 高 度 调整 框 多 工 位 日 动 级 进 模 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 

高 度 调整 框 。 

2. 零件 规格 

零件 材料 有 不 锈 钢 0235 两 种 ， 可 共用 一 副 模具 。 

3. 成 形 工 序 

冲 工艺 切口 、 冲 五 孔 、 冲 钢印 、 冲 预 弯 、 弯 90" 、 封 财 弯 曲 、 切 连接 废料 ， 将 七 道 工序 
设计 在 一 副 模 具 上 完成 。 

4. 动作 介绍 

原材料 为 宽 x 厚 =128.5mm х (2.5 +0.15)mm 卷 料 ， 套 在 料 架 上 ， 通 过 轧辊 压 平 进入 
送料 轧辊 ， 将 送料 步 距 调 至 30mm， 并 将 料 送 入 挡 料 销 内 ， 压 力 机 第 一 个 冲 次 除 冲 出 钢印 
M10、W3/8 及 两 个 下 标记 外 ， 还 冲 出 工艺 切口 及 C2 的 4 个 倒 角 ; 第 二 个 冲 次 冲 出 五 孔 ; 第 
三 个 冲 次 除 完成 预 弯 工 序 外 ， 还 在 材料 上 冲 出 两 个 -8-28- 标 记 ; 第 四 个 冲 次 两 边 弯 909; 第 
五 个 冲 次 进入 封闭 弯曲 ; 第 六 个 冲 次 切 掉 工艺 连接 废料 。 当 压力 机 上 行 时 ， 被 分 离 的 零件 又 
被 后 面 送 进 的 材料 推 人 料 舱 ， 这 样 就 形成 了 连续 自动 冲压 。 

5. 效果 评估 

由 于 该 零件 工序 多 、 成 形 复杂 ， 假 如 采用 单 工序 冲模 ， 不 但 操作 工人 多 、 冲 压 设备 多 、 
车 间 周 转 面积 大 、 零 件 质量 差 (有 积累 误差 ) ， 而 且 单 冲 速度 慢 。 因 此 该 自动 级 进 模 比 单 工 
序 模 的 生产 效率 最 少 提高 十 倍 以 上 。 

6. 特点 

1) 由 于 第 一 次 弯曲 要 求 达 到 90"， 因 此 在 弯曲 前 面 加 了 一 道 预 弯 工 序 。 

2) 为 了 防止 在 封闭 弯曲 时 互相 碰撞 ， 弯 曲 上 模 尺 有 R3 和 R1 之 分 ， 这 样 在 弯曲 过 程 中 
形成 时 间 差 ， 避 免 了 互相 碰撞 现象 的 发 生 。 

3) 在 封闭 弯曲 中 ， 由 于 凹 模 镶 块 细 长 ， 为 了 防止 其 弯曲 变形 或 折断 ， 在 止 模 镶 块 前 下 
方 有 一 自动 垫 块 ， 当 压力 机 下 行 时 ， 垫 块 通过 和 斜 攀 作 用 将 垫 块 插入 凹 模 镰 块 前 下 方 ; 当 压 力 
机 上 行 时 ， 热 块 由 于 弹 得 抗力 自动 抽出 ,便于 零件 脱 料 。 


































































































二 、 高 度 调整 框 多 工 位 自动 级 进 模 总 装 图 


4 
Ф12+0.15 Е 

















































sk; 426 68140 Н.На 





























































































































16 
20 
а 
23 - 
сї 
Q 
55 
此 钢印 内 容 对 应 
MI10 不 锈 钢 螺 母 
27 钢印 Crl2 
13 弯曲 上 模 Crl2 8: 4 26 导 正 销 Crl2 
12 KITS Crl2 2 25 ўз 
П ША ф12 x60 标准 件 24 托 板 座 45 
10 长 圆 凸 模 Сг12 2 23 托 板 Crl2 
9 ШЕ 45 1 22 限 位 螺钉 
T 形 凸 模 Crl2 各 一 件 21 滑板 
7 印 料 螺钉 标准 件 20 滚轮 Crl2 
6 导 柱 $16 x90 标准 件 19 Ш А 4 Ст12 
5 ІІБ. Сг12 1 18 热 板 T10 
4 质料 销 Т10 14 17 | 模 柄 模板 组 合 Q235 
3 当 料 销 Crl2 6 16 БЕЛ Crl2 
2 Шу Cr12 1 15 切断 凸 模 Crl2 
1 底板 Q235 1 14 与 13 同 
项 号 名 称 材料 数量 项 号 名 称 材料 



































高 度 调整 框 多 工 位 自动 级 进 模 总 装 图 
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三 、 高 度 调 整 框 多 工 位 自动 级 进 模 零 件 图 





1. Ш48 
з 188 
ЖТТ 区 45.8 Ыры 443 Бере 22% 
2 | 47 2 
4X916( 导 柱 孔 ) 
==] © Ё 
Шр. ЖЕС 
` _ | ” е 
оо ©) © 
К, 
S = 2XR4 | 
© Ж K Д $ 
Дв Б Ол Б Ё 56 | Ре 
#13120) = | |. ә 
Ф 47 —@— 





















































T50 攻 牙 M8) 
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220 














双 面 




















说 明 : 


ІН 


ТЖ, Я) т o, Ши 


间 际 0. 4mm。 


2: 
. 冲 孔 部 分 加 工 漏 料 孔 ， 刃 口 寿命 7mm。 
. 热处理 : 58 ~62HRC。 

. 材料 : Cr12。 

. 数量 : 1 件 。 


S л + о 


4 хф1бтт 与 导 柱 滑 配 合 。 














М4-% 


ЯН ЖЕН УІ ЭН Ы 


冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





2. ПЕ 


4х @34-1Щ14@5.3 
125.5 “М6 











гу 
ме он 


2х98.511 013713 


















































说 明 : 
. 钻 钼 丝 孔 攻 牙 后 ， 热 处 理 硬度 58 ~62HRC。 
. 56mm x35mm 处 与 冲模 压 配合 。 





1 
2 
3. 尺寸 10mm x5mm 处 5 处 放 双 面 间隙 0.4mm，10 ДЕЙС 
4. 
5 
6 














男 配 4 x ФЗтт 顶 料 销 及 外 径 $5mm ИЗЕН M6 x 6 Н 


. 材料 : Crl2。 
. 数量 : 2 件 。 


司 际 ， 与 凸 模 10 处 请 配合 。 
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3. ШҰ 




















































































































4х@8.5 
| 4XJ16( 导 柱 孔 ) 
1 
488 Т 
) 
К 
li 
li 






































说 明 : 

1. 所 有 方 孔 、T 字 孔 、20mm x5mm fL. 3 x $12mm fL. 2 х (10тт х5тт) Я, 2 х (бтп хбтт) 4, 2 x (llmm x 
4mm) 孔 、2 х (25mm x16mm)4L, 2 x (10mm xsmm) 孔 ， 均 与 凸 模 及 钢印 滑 配 合 。 

2. 4 x b16mm 孔 与 导 柱 滑 配合 。 

3. 6 x (9mm x7mm) 、2 x 07mm 按 尺寸 线 切割 。 
4. 攻 4 x M8 后 ， 热 处 理 : 56 ~60HRC。 
5 
6 





. 材料 : Cr12。 
. 数量 : 1 件 。 










































































































































































.6: 冷 冲 压 自 动 级 进 模 实 例 专集 
4. 固定 板 
| 
= 
4х@8.5 
I | 4хф16( ЖЕ) 
© 
1 
я 
| хф) 
= 
=ЕЕ a 2! 
К 
5 + 
+? 其 
m 
1 
а 
了 
li 
M16( 厚 度 中 线 ) 
188 | 
220 





说 明 : 





4 х ф1бтт 与 导 柱 滑 配 合 。 
其 他 孔 均 与 凸 模压 配合 。 
尺寸 1lmmx4mm (Ж M6- 孔 ) 与 钢印 滑 配合 。 





. Фібтт 钻 沉 孔 与 导 柱 尾部 平 。 














材料 : 45% 
数量 : 1 件 。 


мос мог ом - 


2 $12 mm 钻 沉 孔 与 冲 针 尾部 平 。 
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5. 底板 
300 
39 
сои 
4XM8 
ф16 
2XM8S(S ПИ 
| СЭ гт) 
а + 4хф16 
і _ 2- 
54.1 у 
чу I Р = 对 
3 
1 
4xM8 
(与 凹 模 配 钻 ) 




















说 明 : 
1. М: 0235, 
2. 数量 : 1 件 。 


6. T Jé ri 


2ХС2.5 说 明 : 

1. L=63. 8mm, 1 fF. 
І,-59. баш, 1 fF. 

. 与 固定 板 压 配合 。 

‚ 热处理 : 58 ~62HRC。 

. 材料 :Crl2 (ЖОН). 

. 数量 : 各 1 件 。 











л + ошо м 





.8 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





7. КЕ 


说 明 : 

. 与 固定 板 压 配合 。 

2. 热处理 : 58 ~62HRC。 

3. 穿 娄 mm 销 子 后 ， 固 定 板 铣 模 落 位 。 

4. ф3тт 孔 主 要 防止 在 工件 印 料 时 被 拔 出 。 
5. МЕ: Crl2 КЖ} 

6. 数量 : 2 件 。 





- 























2XR2.3 





8. 预 弯 凸 模 9. 弯曲 上 模 


25 






















2 





5) 





RK 





_\% 
2 
299 
5, 
55 
5%; 







































гі 250 ||| 
R 
说 明 : 
1. 尺寸 25mm x25mm 与 固定 板 压 配合 。 
说 明 : 2. R=1mm, 3 fF; R=3mm, 1 fE. 
1. 与 固定 板 压 配合 。 3. 合金 与 弯曲 上 模 轻 压 配合 。 
2. 热处理 : 58 ~60HRC。 4. R = от 装 在 弯曲 上 模 的 左边 , R = 3mm 装 在 弯 




















1 上 模 的 右边 ， 主 要 是 防止 弯曲 时 互相 碰撞 。 
ис, 5. 材料 : Cr12 合金 、YG20。 
4 数量 : 2 件 。 6. 数量 : 共 4 件 。 

















第 一 例 高 度 调整 框 多 工 位 自动 级 进 模 "9. 





























10. 托 板 
说 明 : 
1. 另 配 一 小 轴 销 所 mm x22mm ( 限 位 用 )。 
2. 尺寸 31. 5mm x 16mm 与 托 板 座 滑 配 合 。 
3. 材料 : Crl2。 
4. 数量 : 1 件 。 

11. 滚轮 А 























说 明 : 

1. 热处理 : 58 ~62HRC。 

2. 配 销 子 $8mm x70mm， 保 证 深 轮 转动 自如 。 
3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 

















说 明 : 

1. 尺寸 31.5mm x 16mm 与 托 板 滑 配合 。 
2. 材料 : 45. 

з. 数量 : 1 件 。 


10. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





13. #0 

说 明 : 

1. 热处理 : 58 ~60HRC。 
2. 材料 : Crl2。 

з. 数量 : 1 件 。 





























14. 挡 料 销 


说 明 : 
. 尺寸 5mm x5mm 与 目 模 压 配合 。 
. 热处理 : 58 ~60HRC。 

- 材料 : Crl2 (ХВ) 。 

. 数量 : 6 件 。 














说 明 : 
Г. 将 项 料 销 放 入 止 模 孔 内 ， 配 上 外 径 $6. 4mm 
ШЙ, ЛУ M8 的 埋头 螺钉 将 项 簧 压 紧 。 





3. 材料 : T10。 
4 жы. 141%; 
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16. 模 柄 上 模板 
说 明 ， 
о 1. 注意 模 柄 偏心 。 
2 装配 孔 与 销 子 孔 与 固定 板 配 钵 、 饮 。 
з. 上 执 板 与 上 模板 配 钳 。 
4 材料 : 异 枉 45， 板 45。 
5. ЖШ: 各 1 件 。 



















































17. 导 正 销 18. 钢印 尺寸 











1 
Gd ІМІ0! | IW3/8| + 
5 8.5 11 


钢印 、 标 记 


4 
= 


刻字 大 小 











钢印 标记 线 切割 尺寸 说 明 : 











1. 56. 5mm x25mm x 16mm, 2 件 。 
2. 56. 5mm x1lmm x4mm, 4 fF (英制 、 米 制 各 1 件 )。 
说 明 ， 3. 56. 5mm x 6mm x6mm，2 件 。 
1 97 `0 ша 与 印 料 板 孔 压 配合 。 4. ЕН, ЖЕК: 58 ~62HRC。 
2. 热处理 : 58 ~60HRC。 5. 材料 : Crl2。 
3 材料 : Crl2。 6. 数量 : 共 8 件 。 


4. 数量 : 3 件 。 


12. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





19. 切 料 凸 模 


说 明 : 

1. 尺寸 10mm x Smm 与 固定 板 压 配合 。 
2. 热处理 58 ~62HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 











20. 钢印 


17 2% 
说 明 : 
1. 与 固定 板 压 配合 ， 与 印 料 板 滑 配合 。 
2. 刻 标记 后 ， 热 处 理 : 58 ~62HRC。 
3. 1* 刻 M10, W3⁄8 各 1 fF; 2* ЖЭ л 
记 2 件 ; 3 ° 刻 -8--8- 标 记 2 Е. 
2 2 | 4. М: Crl2。 
ШІ 5. ЖЫ: 各 2 件 。 








56.5 

















第 二 例 ШОЛУ F 90°/0 28 А 52КЕ 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 

角 架 。 

2. 成 形 工序 

冲 四 孔 、 切 工艺 搭 边 废 料 、 预 弯 、 弯 曲 小 于 90?* 角 、 齐 切 成 两 个 零件 。 

3. 特点 

1) 一 个 冲 次 可 以 出 两 个 零件 。 

2) 为 了 达到 弯曲 角 小 于 90" ， 特 增加 了 一 道 预 弯 工 序 。 

3) 为 了 防止 弯曲 时 被 卡 住 ， 在 四 模 上 装 了 12 个 ф2тт 的 顶 料 销 。 

4. 动作 介绍 

将 原材料 为 宽 x 厚 =60.4mm х lmm 的 卷 料 套 在 料 架 上 ， 通 过 压 平 轧 辊 进入 送料 轧辊 ， 
将 送料 步 距 调 至 15mm， 并 将 料 送 入 挡 料 销 内 ， 压 力 机 第 一 个 冲 次 冲 出 $83mm 两 个 圆 孔 及 
10mm x3mm 两 个 长 圆 孔 ; 压力 机 第 二 个 冲 次 冲 出 C1.5 四 个 角 ， 并 切 掉 工 艺 搭 边 上 废料; JE 
力 机 第 三 个 冲 次 将 材料 两 边 弯 成 15° 的 角 ; 压力 机 第 四 个 冲 次 ,将 材料 两 边 弯 成 88° 的 角 ; 
压力 机 第 五 个 冲 次 切 掉 连 接 搭 边 ， 并 将 材料 前 切 成 两 个 零件 ， 继 而 被 后 面 送 进 的 材料 推 人 料 
复 。 假 如 零件 没有 被 推出 ， 在 钢丝 感应 器 的 作用 下 ， 压 力 机 会 立即 停止 ， 保 证 了 模具 的 安 
25 

5. 效果 评估 

由 于 这 副 模 具 一 个 冲 次 能 生产 两 个 零件 ， 又 是 自动 连续 冲压 ， 生 产 效 率 非常 高 ， 一 个 班 
可 生产 4 万 件 左右 ， 加 上 材料 两 边 无 工艺 搭 边 ， 属 少 废料 冲 裁 ， 节 省 了 材料 成 本 。 经 过 生产 
实践 ， 证 明 这 副 模具 设计 是 成 功 的 。 
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ЭВ БА и 
АЯ саз 
Crl2 
Т10 
Crl2 
Crl2 
[| Crl2 
上 模板 组 合 | Q235 
热 板 Т10 170 х130х10 52 ~58HRC 
0235 






















































































416 x 85( 标 准 件 ) 




















Crl2 
Т10 
Crl2 
Q235 250 x 170 x30 
材料 | 2 £ 

小 于 90° 角 架 自 动 级 进 模 总 装 区 


























































































































+]. 
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1. [Їй 


曲 角 小 于 90° 角 架 自 动 级 进 模 零 件 图 









































































































































ї 
































4Х916 
( 导 柱 孔 ) 








说 明 





1. 2 хф3тт Я,, 10mm x 3mm 长 圆 孔 、T 字 和 孔 以 及 19.25mm x2. Smm Я, 














均 为 凸 模 尺 寸 ， 四 模 放 双 面 间 际 0. 09mm。 









































. 4xgl6mm 孔 与 4 导 柱 滑 配合 。 
. 热处理 : 58 -62НЕС, 

. 材料 : Crl2 。 

. 数量 : 1 件 。 


S л + Q м 


2ХхХК0.5 


. 以 上 和 孔 均 需 加 工 漏 料 孔 ， 单 边 放 大 0. 5ліш, 21Г1 ҒАЙ 7mm. 
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О (€ l| WU 06 Г-У sz 


©]. 


16 · 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





2. Кі, ЛА 











说 明 : 
І. ЈАТ ФЗ тт x 60mm ， 标 准 件 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 
3. МЖ: Crl2 。 
4. 数量 : 各 2 件 。 

-二 e 

长 圆 凸 模 

2XR1.5 
со 
小 圆 凸 模 
3. 废料 刀 

说 明 : 


І. 材料 : Crl2。 
2. 数量 : 2 件 。 




















第 二 例 


弯曲 角 小 于 90° 角 架 自 动 级 进 模 


‚17. 





4. РХ, 


170 





140 








100 ~| 20 
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100 















































4х@16 
( 导 柱 孔 ) 








说 明 : 


1 


2 
3 
4 


. 除 4x M8 及 6 x (6 x6)mm 外 ， 其 他 孔 均 与 相应 凸 模 及 
. 热处理 : 58 ~62HRC。 

. 材料 : Crl2。 

. Жш: 1 件 。 





Ез 


КУЯ 





柱 滑 配 合 。 


‚18. 


冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





5. 模 柄 上 模板 





30 











/ 












说 明 : 

1. 垫 板 孔 与 上 模板 孔 配合 加 工 
2. 材料 : 模 柄 20， 模 板 Q235 。 
3. 数量 : 各 1 件 。 
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130 









































6. T = rh 


= 
ИШ 




















说 明 : 

1. 与 固定 板 压 配合 。 

2. 热处理 : 58 ~62HRC。 
3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 


7. 挡 料 销 


35 











说 明 : 

1. 与 凹 模 孔 压 配 合 。 

3. ЖАГ ЖЛЕ 20mm。 
4. 材料 : T10。 

5. 数量 : 6 件 。 


ЖОН) 弯曲 角 小 于 90?* 角 架 自 动 级 进 横 ЛӨ 





8. 固定 














425 








130 
100 
64 
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2 х93 





42.5 


























д 
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4X616 
〈 导 柱 孔 ) 


4X8.5 445 





4X922 深 与 导 柱 尾 端 平 














说 明 : 
І. 除 4x M8 外 ， 其 他 孔 均 与 相应 零件 压 配 合 。 





2. 4 x 08. 5mm 按 尺寸 加 工 。 
3. 材料 : Q235。 
4. 数量 : 1 件 。 





20 - 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





9. ІЗ 10. 弯曲 凸 模 


13.5 11.25 16.5 


9.75 



































© 
В1 
说 明 : 说 明 : 
1. 与 弯曲 凸 模 一 起 与 固定 板 紧 压 配合 。 1. 与 预 弯 凸 模 一 起 与 固定 板 紧 压 配合 。 
2. 与 和 卸 料 板 滑 配 合 。 2. 与 邱 料 板 滑 配合 。 
3. 热处理 : 58 ~62HRC。 3. 热处理 : 58 ~62HRC 。 
4. 材料 : T10。 4. М: Crl2。 
5. Жш: 2 fk. 5. 数量 : 2 件 。 


第 三 例 ” 动 触 头 日 动 级 进 模 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 

动 触 头 。 

2. 成 形 工序 

冲 孔 、 冲 四 ; 成 形 切 断 。 

3. 特点 

1) 切断 刀 装 在 成 形 上 模 上 ， 为 了 防止 磨损 ， 采 用 硬 质 合金 镶 块 ， 延 长 成 形 上 模 寿 命 。 

2) 此 模具 可 用 在 自动 压力 机 上 (去掉 定 位 块 )， 如 果 装 上 定位 块 ， 也 可 用 在 普通 压力 
机 上 ， 利 用 条 料 ， 用 手工 送料 冲压 。 

4. 动作 介绍 
将 原材料 为 宽 x 厚 =16mm x 2mm 的 铜 卷 料 ， 套 在 料 架 上 上， 通过 轧辊 压 平 ， 进 入 送料 轧 
辊 ， 将 送料 步 距 调 至 73. Smm (此 尺寸 根据 零件 成 形 尺 寸 可 修正 )， 并 将 料 送 入 挡 料 销 内 ， 
压力 机 第 一 个 冲 次 冲 出 $5mm 孔 ， 并 压 出 $13mm 深 1mm 的 四 ， 并 被 项 起 ; 压力 机 第 二 个 冲 
次 冲 出 成 形 零件 ， 并 被 切断 ， 当 压力 机 上 行 时 ， 零 件 被 风 吹 向 料 秒 ， 吹 风 时 间 及 方向 可 任意 
调节 ， 假 如 零件 没有 被 吹出 ， 由 于 光电 感应 器 的 作用 ， 压 力 机 会 立即 停止 ， 保 证 了 模具 的 安 
全 。 

5. 效果 评估 

此 模具 设计 材料 无 塔 边 ， 只 有 少量 的 冲 孔 工艺 上 废料， 由 于 是 连续 自动 冲压 ， 生 产 效 率 很 
高 ， 经 过 生产 实际 验证 ， 此 自动 级 进 模 设计 是 成 功 的 。 










































































二 、 动 触 头 自动 级 进 模 总 装 图 


























中 顶 料 板 
万 向 吹风 中 
БЛ 





















































标准 件 $16 x50 

















长 x 宽 x 厚 =220 x 90 x12( 与 固定 
板 配 装 ) 
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= кешек әкерен, [кә = 
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95 х60 标准 件 




















标准 件 
标准 件 $16 х85 















































ооо Rua co 


Кх x JE: = 300 x 150 x 30 
数量 备 注 
出 头 自 动 级 进 模 总 装 图 
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ЖӘН) ЖАН ЕБ -23. 





三 、 动 触 头 自动 级 进 模 零 件 图 


1. Ц 











4хф6 
( 导 柱 孔 ) 
4ХМ8 2х08%%3, 
О — O 
6х05 | 27 








90 
66 
16 
© 
Г 
ЕЕ 
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оо 
mi 
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Ш 50 t t Ш 
20 10 6.5 
| СЭ | | Ф | i СӘ 
М 104 到 
130 





说 明 : 

1. 尺寸 27mm 处 是 为 口 要 与 8mm x3mm 和 孔 一 次 割 成 。 

2. 尺寸 8mm x3mm、q5mm 两 孔 均 为 凸 模 尺 寸 ， 四 模 要 放 双 面 间隙 0. 20mm， 并 要 加 工 漏 料 了 筷 ， 刃 口 寿 命 留 7mm。 
3.4 xgl6mm 孔 与 导 柱 滑 配 合 。 

4. 热处理 : 58 ~62HRC。 

5. 材料 : Crl2。 

6. 数量 : 1 fF. 
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4хф16( 导 柱 孔 ) 


4х М8 





























说 明 : 


























. 尺寸 59mm x35mm .13mm „фот 均 与 相应 凸 模压 配合 , 反 





.4xg16mm( 导 柱 孔 ) 还 需 加 工 沉 孔 , 导 柱 压 和 人 后 , 反 
. 材料 :Q235。 

数量 :1 件 。 

. 与 印 料 板 配 合 加 工 4 x ф8. 5 тт IEEE £T fU; 
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3. #DEHER 













































































说 
1. 
2. 4 x $16mm 导 柱 孔 与 导 柱 滑 配 合 。 


H: 
尺寸 $13mm „ф5 тт 均 与 相应 凸 模 滑 配 合 。 








3. 





热处理 :58 -62НЕС, 


4. 材料 :T10。 
5. 数量 江 件 。 








10: £ 


ӘН ИДЕ ИЕШЕ 


0. 


26. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





4. 成 形 下 模 


45 





















































说 明 

1. 热处理 : 58 ~62HRC。 
2. 4 x M8 螺 孔 与 底板 配 装 。 
3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 


ЖӘН) дй ПОЛЯ 427. 























































































5. 模 柄 组 合 
说 明 : 
1. 上 模板 
-%0 与 固定 板 、 执 
а е аги 板 配 装 。 
2. 与 固定 
板 配 合 加 工 4 
Z Z 9502 [Z x ф13тт ЖЖ} 
GH | ЯЗ | аш. 
3. МЖ: 
模 柄 20 ， 模 板 
0235, 
各 1 件 。 
2X68(8e4L) | 
БА 158 >- 
220 
6. 滚轮 座 说 明 : 7. 滚轮 说 明 : 
А 1. 热处理 : 56 022 1 热处理: 56 ~ 
~60HRC。 са 60HRC。 
ШЙ 2. 另 配 M8 x 45 2. Я М8 x 45 内 六 
ИЙТ? 内 六 角 螺 钉 (¿F£ 角 螺 钉 (外 径 $97.9mm ) 
@ Z ф7.9ла) 与 滚轮 内 与 滚轮 内 孔 滑 配 。 
217 孔 滑 配 。 КЫ 3. 材料 : Crl2 。 
4 | 3 材料 ;0235。 4 ЖШ: 2 件 。 
F! 4. 数量 : 2 件 。 
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冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 
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9. ШААФИ, ЈИ БАЯ 
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12 


12 


59 








成 形 上 
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说 明 : 

. 便 质 
Хх 

. 成 形 
. 材料 : 
. 数量 : 


A b D = 
sx 


合 
才 35 
上 





дй 


ЖЕ БОЁ ЕЕ 








mm x59mm ү 
模 的 热处理 : 58 ~62HRC。 


° 





EBE YC15 、 成 形 上 模 Cr12。 


说 明 : 
І. 在 成 形 下 模 前 方 ， 装 上 此 组 合 ， 装 上 气 嘴 ， 





吹 气 角 











2. 此 组 合 可 万 向 调节 。 
3. 材料 : 0235, 
4. 数量 : 24% 


10. 挡 料 销 


ЖАНД: 


1. 尺寸 Smm x5mm 与 冲模 孔 压 配 合 ， 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 
Cr12 


3. 材料 : 
4. 数量 : 


度 对 准 后 ， 锁 紧 M12 及 M6 螺母 。 


6 fF. 











压 入 深度 30mm。 


ЖӘН) йй ПОЛЯ . 29. 





11. 项 料 销 12. 退 料 销 





























说 明 ; 

1. 装 入 目 模 ， 高 出 凹 模 平面 Smm， 并 与 凹 模 孔 动 配 1. 装 人 成 形 上 模 ， 高 出 3mm， 并 与 成 形 上 模 孔 滑动 配 
Е 6. BE 6mm 弹簧 ,保证 能 推 落 零件 。 

2. 热处理 : 52 ~56HRC。 2. 热处理 : 52 ~56HRC。 

y u з. 材料 : 18. 

4. 数量 : 3 件 。 коа 

13. 顶 料 板 14. жй 





3 
图 
































说 明 : 











І. 用 2 x M6 螺钉 对 准 凸 模 中 心 线 ， 固 定 在 成 形 下 模 





ИЙ: 49; 
1. 用 2 x М6 ені нш, 
2 装配 时 与 器 模 及 成 形 下 模 间 保 证 滑动 配合 。 
з. И. ТВ. 
4. 数量: 1 件 。 














2. 前 后 调节 保证 产品 零件 的 长 度 尺寸 。 
з. МЖ. 18, 
4. 数量 : 1 件 。 





-30. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





15. 顶 料 组 合 16. 压 印 凸 模 


4ХМ8 





















































еті 
8 
说 明 : 
1. ф13тт 与 固定 板 压 配合 。 
© 44 加 2. 热处理 : 58 ~62HRC。 
70 3. 材料 : Cr12。 
4 数量 , 1 DR. 
说 明 ， жш: 1 件 
1. M8 螺杆 2 件 。 
2. 顶 料 板 Q235 工件 。 
3. 顶 料 弹 得 2 件 。 
4. M8 螺母 2 件 。 
5. 数量 : 1 套 。 


第 四 例 ” 帽 盖 连 续 拉 延 日 动 级 进 模 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 

ІН. 

2. 成 形 工序 

冲 工艺 切口 、 第 一 次 拉 延 、 第 二 次 拉 延 、 冲 中 间 p3mm 孔 、 冲 4 х $2mm 孔 、 落 料 、 切 
连接 废料 。 

3. 动作 介绍 

原材料 为 08F 宽 x 厚 =31.9mm x 1mm 的 卷 料 ， 套 在 料 架 上 上， 通过 压 平 轧辊 进入 送料 轧 
辊 ， 将 送料 步 距 调 至 32mm， 并 将 料 送 入 挡 料 销 内 ， 压 力 机 第 一 、 二 冲 次 均 冲 工艺 切口 ; 第 
三 冲 次 冲 第 一 次 拉 延 ， 并 被 顶 起 ; 第 四 冲 次 冲 第 二 次 拉 延 ， 也 被 顶 起 ; 第 五 冲 次 冲 出 中 间 
ф3тт 的 孔 ; 第 六 冲 次 冲 出 4 x$2mm fL; 第 七 冲 次 落 料 通过 滑板 (图样 中 未 画 ) 将 零件 滑 
向 压力 机 下 面 的 料 禾 (注意 : 为 了 安装 滑板 ， 底 板 两 边 要 安装 垫 铁 ) ; 第 八 冲 次 切 掉 工 艺 连 
接 废 料 ， 使 废料 与 零件 分 开 ， 形 成 连续 自动 冲压 。 

4. 效果 评估 

由 于 此 零件 工序 多 ， 单 工序 模 与 该 自动 级 进 模 相 比 ， 生 产 效 率 最 少 相 差 七 倍 以 上 ， 并 且 
该 自动 级 进 模 设 计 有 导 正 零件 ,产品 零件 质量 也 好 ， 经 过 生产 实践 证 明 ， 每 班 可 冲压 零件 
20000 件 左右 。 

5. 附录 后 附 有 连续 拉 延 设计 资料 









































232. 冷 冲 压 自 动 级 进 模 实例 专集 
二 、 帆 盖 连 续 拉 延 自动 级 进 模 总 装 医 
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ТІРЕР? х 
































Ш © 








ТІ0 


























Crl2 





标准 件 $2 х60 





顶 料 销 


T10 








Сг12 





顶 料 块 (1) 


ТІ0 


Crl2 





顶 料 块 (2) 


ТІ0 





模 柄 组 


Q235 





挡 料 销 


Crl2 


垫 板 


T10 


260 x140 x10 





导 柱 





标准 件 Ф16 x 85 


固定 板 


Q235 





异形 凸 模 


Crl2 


废料 刀 


Сг12 





拉 延 凸 模 (1) 


Crl2 





НЫ 


Сг12 





拉 延 凸 模 (2 ) 


Сг12 


ША 
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НЕ 





Сг12 


滑板 


Q235 
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标准 


Е Ф3 x66 





底板 


Q235 


300 x 180 x 30 











材料 








数量 
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名 Ж 








材料 





数量 
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续 拉 延 自动 级 进 模 总 ; 
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А wa 8: ЛЕН 507262 
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连续 拉 延 自动 级 进 模 零 件 图 

















6( 导 柱 孔 ) 
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说 





TÍ $24mm 4 x ф2. 1mm 均 需 坟 
热处理 : 58 ~62HRC 。 








H: 
尺寸 32* mm 处 与 中 间 孔 及 时 柱 孔 一 次 割 成 。 
кіз) I 工 漏 料 孔 ， 周 边 放 大 0. Зат, 7] 





4 хфібтт 与 导 柱 滑 配合 。 
尺寸 26mm x9mm 异形 孔 为 凸 模 








材料 : Crl2。 


数量 : 1 件 。 














尺寸 ， 四 模 孔 放大 双 面 

















ІНІ 0. 1mm。 








寿命 7mm。 








jd hd É 


0 НІН ЗІ BI 


є. 


120 
90 




















4XM8 498.5 





Аф, 


£ — 
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ЖАҢ. 

1. ХУР фІ2тт, ф10тт, ф3тт, 4 х ф2тт 均 需 加 工 沉 孔 ， 冲 针 压 入 后 磨 平 。 
2. 4 хф1бтт, 9тт x26mm 孔 与 4 导 柱 及 异形 是 模压 配合 。 

3. 尺寸 32” mm 处 与 其 他 孔 一 次 割 成 。 

4. 材料 : 0235, 

5. 数量 : 1 件 。 
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3. 压 料 板 

















4X#16( 导 柱 孔 ) 


















































说 明 : 





. 32 * mm 处 与 其 他 孔 一 次 割 
. 热处理 : 58 ~62HRC。 

. 材料 : Crl2。 

数量 : 1 件 。 


чл t ° 一 





. АхМ8, 4 x (9 x6) mm 外 ， 其 他 孔 均 与 相应 零件 滑 配合 。 


成 。 











jd hd É 


0 НІН ЗІ BI 


ЄСЄ. 


-36. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 















































4. 异形 凸 模 5. 废料 刀 
26 
© 
® 2х910.5 
. 50 16 
说 明 : 
\ 1. 热处理 : 58 ~62HRC。 
& 2. 用 2 x M10 x30mm Т, ЖЕ АТАЕВ И, ЭРЕШЕ БП ГЕЛ Г О 
Ж 
3. 材料 : Cr12。 
2 1— 4 数量; 1 件 。 
说 明 
1. 与 固定 板 压 配合 。 
2. 热处理 : 58 ~ 62HRC。 
3. 材料 : Crl2。 
4. 数量 : 1 件 。 
6. 落 料 凸 模 7. 导 正 销 


$6 
Т 
ЖЕ БЕ 
说 明 : 


1. 尺寸 wmm 与 落 料 凸 模 孔 压 配 合 。 
2. 热处理 : 56 ~60HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 












12 





60 


К1.5 














说 明 : 

1. 热处理 : 58 ~62HRC。 
2. 材料 : Crl2。 

3. 数量 : 1 件 。 


第 四 例 帽 盖 连续 拉 延 自动 级 进 模 


‚37. 





8. ШЕШЕ 





10. 拉 延 凹 模 (1) 


65* 


К1.5 














610 





说 明 ， 
1. gl2mm 与 凹 模 孔 压 


2. 热处理 : 58 ~ 
62HRC。 

3. 材料 : Crl2 。 

4. 数量 : 1 件 。 


说 明 : 

1. ф10тт 与 固定 板 压 
配合 。 

2. 65 * 尺寸 根据 实际 
拉 伸 情况 进行 调节 。 

3， 热 处 理 : 58 ~ 
62HRC。 

4. 材料 : Crl2 。 

5. 数量 : 1 件 。 

















26 


К1.5 


R3 











11. 拉 延 凸 模 (2) 








Ф10 





说 明 : 

1. gl10mm 与 压 料 板 孔 
压 配 合 ， 高 出 板 6mm。 

2. 热处理 : 52 ~ 
56HRC。 

3. 材料 : Crl2。 





4. 数量 : 1 件 。 

说 明 : 

1. $12mm 与 固定 板 压 
配合 。 

2. 热处理 : 58 ~ 
62HRC。 

3. 材料 : Cr12。 

4. 数量 : 1 件 。 


38. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





12. 项 料 块 (1) 13. 顶 料 块 (2) 


914 























1» 说 明 ， 说 明 ; 
1.фІ2тт, ф15тт 1. $l4mm ф17 тт 
与 四 模 孔 滑 配合 。 与 四 模 孔 滑 配合 。 
Ў 2. ШЕШ, 05 2. ЕМЕ 
Е 27 ы === = б. 
4. 数量 : 1 件 。 3. Ме: T10。 
й5 617 4. 数量 : 1 件 。 
14. 滑板 15. 顶 料 销 


2 说 明 : 

1. pg2mm、q5mm 510] 
模 孔 滑 配 合 。 

2. МЖ: ТО. 

3. 数量 : 6 件 。 








说 明 : 

1. 5mm x Smm 与 凹 模 
孔 压 配合 。 

2. Лл, F Р 
F 面 10mm。 

з. 热处理 : 58 ~ 
62HRC。 

4. 材料 : Cr12。 

5. 数量 : 4 件 。 














14 























说 明 : 
1. 项 起 时 高 于 四 模 平 面 l1mm。 


























2. 材料 : 9235, 
3. 数量 : 1 件 。 





ЖЧ] 帽 盖 连续 拉 延 自动 级 进 横 39. 





17. 模 柄 组 合 













Z m ЕСД] 








140 
90 





























说 明 
1. 材料 : Q235 。 
2. 数量 : 1 套 。 


Я hb) ФБ ОЁ Hi Н Ий 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 
ЮЖБ 

2. 成 形 工序 

冲 2 x ф3тт А. 
3. 特点 

1) 两 头 无 搭 边 属 
2) 弯 钩 成 形 被 剖 








冲 工 艺 切口 、 弯 钩 成 形 、 切 掉 连 接 废料 ， 并 齐 切 一 分 为 二 。 


少 废 料 冲 裁 。 
切 后 ， 因 零件 重心 不 对 称 ， 容 易 牌 斜 ， 但 受到 左 、 右 垫 模 的 轨道 限 


制 ， 被 前 切 的 两 个 零件 ， 只 有 被 后 面 送 进 的 材料 推 向 斜坡 落 入 料 复 。 


4. 动作 介绍 


原材料 为 0Q235， 宽 х ЈЕ =79. 9mm x1.5mm 的 卷 料 ， 套 在 料 架 上 ， 通 过 压 平 轧 辊 ， 进 入 
送料 轧辊 ， 将 送料 步 距 调 至 10. 5mm， 并 将 料 送 进 挡 料 销 ， 压 力 机 第 一 个 冲 次 冲 出 2 x $3mm 
了 筷 ， 并 冲 掉 一 个 工艺 切口 ; 压力 机 第 二 个 冲 次 ， 经 过 导 正 销 的 导 正 ， 并 冲 掉 第 二 个 工艺 切 
п; 压力 机 第 三 个 冲 次 是 空位 ， 只 起 导 正 作用 ; 压力 机 第 四 个 冲 次 是 弯 钧 成 形 ; 第 五 个 冲 次 








是 整形 ; 第 六 个 冲 次 上 



































E 切 掉 工 艺 连接 废料 ， 并 痢 切 成 两 个 零件 ， 继 而 这 两 个 零件 被 送 进 的 材 








ЖЫШ Ж ТВ ЖИЕ А ЕНЕ, 
护 作 用 。 
5. 效果 评估 














这 样 就 形成 了 连续 自动 冲压 。 这 副 模具 有 钢丝 感应 器 ， 可 起 到 安全 保 








这 副 模具 经 过 生产 实践 考验 ， 每 个 班 可 生产 4 万 件 以 上 ， 生 产 效率 很 高 ， 而 且 质 量 也 达 
到 设计 要 求 ， 是 可 行 的 设计 方案 。 








二 、 钩 形 件 一 出 二 自动 级 进 模 总 装 图 
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2, 
3. 


说 明 : 


材料 : 0235, 
厚度 : 1.5тт, 





展开 长 度 : 39mm。 





т-а МЧ 


КЕ t Ы 


左 执 模 





右 垫 模 





模 柄 组 合 





热 板 


装配 孔 与 固定 板 配合 加 工 








固定 板 
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导 正 销 





ФЗ 标准 件 ， 头 部 磨 成 锥 加 
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43 标准 件 
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ф12 x 85 标准 件 
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J x % x -240 x 160 x 30 


加 工 漏 料 孔 装配 孔 








零件 名 称 








数量 
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钩 形 件 一 出 二 自 
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ӘННЕН И 


Жл РЕ ОНЫН 


243. 





三 、 钧 形 件 一 出 二 自动 级 进 模 零件 图 


1. Ц 




























































































说 明 : 


чо Q + ы 一 




















. 尺寸 : 39mm x2. 5mm、2 x d3mm. Т 3287 Я У, ПИ ЖОАН] 0. 16 mm. 




















尺寸 39mm х2. Smm , 2 x 43mm、T 字 形 均 需 加 工 漏 料 孔 ， 刃 口 寿命 7mm。 





. 4х ф12тт 与 导 柱 滑 配合 。 
. 4 x M8、2 x 8mm 与 底板 配合 加 工 。 
. 热处理 : 58 ~62HRC。 
. 材料 : Crl2。 
. Жш: 1 件 。 





‚44. 


冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 


































































































2. 85 
140 
Е 116 41 
Е ер 
гө 区 
中 
с ОЕ ЖЕ 
8х@3 
Ө -Ө- 
1 4x(9x6) 
5 el 
ет ТЕ ЕШ: 
4хді2 Г рае ни 
说 明 : 


1. 4 x M8 与 国定 板 、 垫 板 、 上 模板 配合 加 工 
. 其 他 和 孔 均 与 相应 零件 滑 配 合 。 

. 材料 : Crl2。 

Жн: ТИ, 
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а-ы 


Ж ЕЕ ОНЫН 


245. 


































































































.固定 板 
140 
Е 116 
82 ы 
1 
Á 
ғ. 
© 最 
= 
ү 
1 
4хф12 

















1. 4хФ12тт 要 加 工 导 柱 沉 孔 ， 导 柱 压 人 后 ， 反 面 磨 平 。 
2. 4 x M8、2 x $8mm 与 垫 板 上 模板 配合 加 工 
3. 其 他 孔 均 与 相应 零件 压 配合 。 

4. 材料 : Q235。 

5. 数量 : 1 件 。 
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‚46. 


冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





4. “гй 


72.5 








КЗ 


说 明 : 





І. 尺寸 32. 5mm x6mm 与 国定 板 压 配合 ， 与 印 料 板 滑 


配合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC 。 
3. 材料 : Crl2。 
4. 数量 : 2 件 。 


6. Teri 


60 











说 明 : 

1. 尺寸 39mm x 
2. 5mm 与 固定 板 压 配 
合 , 与 印 料 板 滑 配 


人 
ао 


2. 热处理 : 58 ~ 
62HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 2 件 。 


5. T Jé r 


60 














说 明 : 

1. T 字 外 形 与 固定 板 压 配 合 ， 与 邱 料 板 滑 配 合 。 
2. ЗАЛЫ: 58 ~62HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 


7. 挡 料 销 


7:5, 





说 明 : 
1. 1. 尺寸 Smm x 5mm 5 
| Ажа, Жарар, 








3. 材料 : Crl2。 
4. 数量 : 4 件 。 








Н 





Ж ЕЕ ОНЫН 


247. 





8. 右 垫 模 


9. 左 垫 模 




















说 明 : 

1. 热处理 : 56 ~60HRC。 

2. КАШ т, 2 x $6mm 销 与 底板 固定 。 
3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 



































说 明 : 


1. 热处理 : 56 ~60HRC。 

2. 压 入 目 模 后 ， 用 2 x $6mm 销 与 底板 固定 。 
3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 





48. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





10. 模 柄 上 模板 组 合 组 装 图 
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ЖАНД: 

І. ЕЛ АО БАЕ, Фи, Е с Л. 
2. 材料 : 模 柄 板 Q235 。 

з. 数量 : 各 1 件 (1 套 )。 





11. 滚轮 座 
18 
说 明 : 说 明 ; 
1. 热处理 : 58 ~ 1. 热处理 : 58 ~ 
62HRC。 62HRC。 


2. Bu M8 х 45 
内 六 角 螺 钉 (外 径 
ф7.9тһ) 与 滚轮 内 轮 内 孔 滑 配 。 
ТВА. 3. МЖ: Crl2 (# К 

3. 材料 : 0235. 料 ) 。 

4. 数量 : 2 件 。 4. 数量 : 2 件 。 


2. 另 配 M8 x45 内 六 角 
螺钉 СУМ 97.9mm) 与 滚 



































第 六 例 ” 夹 片 冲 孔 落 料 日 动 级 进 模 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 

Жн 

2. 对 产品 零件 质量 的 要 求 

此 零件 要 求 两 面 平行 度 很 高 ， 不 允许 落 料 时 有 扭曲 现象 。 





3. 成 形 工序 
冲 孔 、 落 料 ( 顶 出 压 入 条 料 孔 中 )、 打 料 、 切 废料 。 
4. 特点 


由 于 此 产品 零件 要 求 平行 度 很 高 ， 一 般 常用 的 冲 孔 落 料 级 进 模 冲 出 的 零件 质量 达 不 到 要 
求 ， 因 此 采用 特殊 的 设计 方法 ， 即 将 落 料 零件 利用 项 出 力 和 压 料 力 压 入 条 料 原 落 料 孔 中 ， 在 
Т АЯТ ЛЖИ 

5. 动作 介绍 

原材料 为 Q235、 宽 x 厚 =71.9mm х lmm Н/Ж, НЕВЕ Е, ЖУН УН Е 
平 ， 进 入 送料 轮 辊 ， 将 送料 步 距 调 至 22. 5mm 并 将 料 送 进 挡 料 销 内 ， 压 力 机 第 一 冲 次 冲 出 
10mm x8mm 的 两 个 方 孔 ; 压力 机 第 二 冲 次 落 料 ， 并 利用 项 出 力 和 压 料 力 将 落 料 零件 压 回 到 
材料 的 原 落 料 孔 中 ; 压力 机 第 三 冲 次 是 空位 ; 压力 机 第 四 六 次 将 落 料 零件 打 入 到 料 管 中 ; Ж 
力 机 第 五 冲 次 切 掉 废 料 ， 落 入 废料 乱 ， 使 零件 和 废料 分 开 ， 形 成 连续 自动 冲压 。 

6. 效果 评估 

此 模具 经 过 生产 实践 ， 不 但 产品 零件 质量 达到 设计 要 求 ， 由 于 是 一 出 二 连续 冲压 ， 生 产 
效率 也 非常 高 ， 采 用 高 速 自动 压力 机 ， 每 班 可 生产 零件 8 万 件 左 右 。 





























二 、 夹 片 冲 孔 落 料 自动 级 进 模 总 装 图 


ITS 











А1 
БВ яр 
9 ОЛИСИ ҮП 


Q СӘ 


SS 





Ús 


АЙ 
7—— «е 


«у 
96 соч 
КУ 


I 
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长 x 宽 x 高 =5 х5 x50( 与 凹 模压 配 ) 





顶 料 组 合 





项 料 板 





ИЖИ Б 


外 购 件 





模 柄 组 合 





TPE 5: 





























170 x160 x12 52 ~58HRC 











M6 x 80 标准 
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416 x 85 标准 件 






































数量 




















冲 孔 落 料 自动 级 进 模 总 : 
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sk; М 68140 te LI И 


ЖАН 夹 片 冲 孔 落 料 自动 级 进 横 51. 





三 、 夹 片 冲 孔 落 料 自动 级 进 模 零件 图 


1. Ц 











208 fL 






















































































( 导 柱 孔 ) 


说 明 : 

1. 假如 要 求 10mm x 8mm 孔 与 零件 外 形 相 对 位 置 绝 对 准确 ， 就 要 加 上 工艺 导 正 孔 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 
3. 10mm x8mm 长 方 孔 反面 加 工 漏 料 孔 ， 周 边 扩大 0.3mm， 刃 口 寿命 7ymm。 
4. 材料 : Crl2。 

5. 数量 : 1 件 。 


























.52. 


冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 
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2. Ид 


170 





128 
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( 导 柱 孔 ) 


说 明 : 

1. 4 xg16mm 导 柱 孔 与 4 导 柱 滑 配 合 。 
2. 七 孔 与 相应 七 凸 模 滑 配 合 。 

3. 热处理 : 56-58НЕС, 

4. 材料 : T10。 

5. 数量 : 1 件 。 





























夹 片 冲 孔 落 料 自动 级 进 模 


.53. 














Е6 


























160 
120 























80 
144 














说 明 : 


七 孔 与 相应 凸 模 
四 导 柱 孔 与 导 柱 
. 材料 : 0235, 
. 数量 : 1 件 。 














压 配合 。 
尾部 压 配合 。 








导 柱 压 入 后 磨 平 

















254. 


冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





4. 小 凸 模 
说 明 : 
1. [H] Eš ЛЫ Ba Ж 
0. 05тт„ 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 
a 3. 与 固 板 压 配合 。 
Е 4. 材料 : Crl2。 
5. 数量 : 2 件 。 














6. 项 料 板 


60.5 








шу 


20 





说 明 : 

1. 与 凹 模 孔 滑 配 
合 。 

2. 热处理 : 52 ~ 
58HRC 。 

3. 材料 : Т8. 

4. 数量 : 2 件 。 


61 


60 








5. Хий 











7. 打 料 凸 模 














说 明 : 
І. 周边 间隙 缩小 
0.05mm。 
2. 热处理 : 58 ~ 
62HRC 。 
3. 与 固定 板 压 配 
合 。 
4. 材料 : Crl2。 
5. 数量 : 2 件 。 


说 明 : 
1. 保证 与 固定 板 压 


2. 热处理 : 52 ~ 
58HRC。 

3. 材料 : T8。 

4. 数量 : 2 件 。 


ЖАН 夹 片 冲 孔 落 料 自动 级 进 横 





8. 顶 料 组 合 
110 说 明 : 
90 WW 1. 螺杆 ,数量 2 件 。 
2. 顶板 ,数量 2 件 
螺杆 з. 橡皮 ， 适 量 。 
4. M8 螺母 ，2 件 。 
























65 









62 <>) 
(65505569 


«ХХХ ХХ ххх хх 























9. 底板 





说 明 
1. 材料 : Q235 。 
2. 数量 : 1 fE. 
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-56. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





10. 模 柄 上 模板 
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4х ф11 


144 


























170 





说 明 : 

1. 垫 板 孔 与 上 模板 孔 配合 加 工 。 
2. 材料 : 模 柄 20， 板 0255, 

з. 数量 : 各 1 件 。 








第 七 例 ”小 锦 容 自动 级 进 模 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 

ф3тт x 7mm АУ 7 

2. 成 形 工序 

МІ, БІРІ. 

3. 特点 

此 模具 不 同 于 锦 钉 机 ， 其 体积 小 ， 结 构 简 单 ， 步 距 靠 送 进 器 的 定位 螺钉 调节 。 由 于 铁丝 
直径 小 于 3mm， 采 用 横向 切断 和 锦 压 。 丝 送 进 器 和 止 退 吉 是 采用 和 斜面 钢珠 式 结构 ， 送 料 目 
退 都 非常 可 靠 ，20 世纪 70 年 代 这 副 模具 曾 在 武汉 展览 馆 大 厅 展 出 。 

4. 动作 介绍 

将 原材料 bg3mm 铁丝 卷 料 套 在 料 架 上 ， 穿 进 丝 止 退 器 和 丝 送 进 器 ， 并 穿 进 切 丝 刀 和 孔 ; 
在 丝 送 进 器 的 调节 螺钉 上 调 好 送 进步 距 ， 压 力 机 第 一 冲 次 将 送 进 的 铁丝 切断 并 夹 住 送 向 锦 压 
部 位 ， 并 利用 时 间 差 进行 锦 头 ， 压 力 机 上 行 时 ， 锦 好 的 小 锦 钉 ， 仍 被 夹 住 退 回 到 原 位 ， 同 时 
被 后 送 进 的 铁丝 推荐 入 料 黎 ， 这 样 就 形成 了 连续 自动 冲压 。 

















二 、 小 钾 钉 自动 级 进 模 总 装 图 
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s; М ЕЕ АРАКЕ, 


拉力 弹簧 





切 丝 刀 组 合 





ЙЕЛ (3) 





丝 夹 紧 块 
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В 02) 
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СЕЕ 





切 刀 滑 轨 ( 右 ) 





БН (1) 
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45 
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48% 


Сг12 


材料 :滚轮 座 45 滚轮 Crl2 














Ф ӘС 





0235 
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0235 








模 柄 组 合 


Q235 


si 450 х 60 ,模板 250 x 150 x28 





上 固定 板 


Q235 





Kz 





2246 
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0235 





下 固定 板 


Q235 





底板 


Q235 








名 称 





材料 























小 饮 钉 自动 级 进 模 总 : 
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-60. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





三 、 小 钾 钉 自动 级 进 模 零 件 图 


二 、 


1. 丝 夹 紧 块 

说 明 : 

1. 热处理 : 58 ~62HRC。 
2. 材料 : Crl2。 

з. 数量 : 1 件 。 








К1.5 











2. ЛЖ (Ze) 
1 说 明 : 
2 X1379 2х908.5 L es o Qa a ЕЕ СЕЗЕ, 
切 丝 刀 组 合 滑 配 合 。 
| 2. 合金 镶 件 与 孔 压 配 后 磨 平 刃 口 。 
2 (合金 镶 件 ) 3. МВ: 图 上 1 为 45; 图 上 2 为 YG15。 
4. 数量 : 1 套 。 
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第 七 例 ЛИИ ЖАЯ . 61 . 





3. 切 刀 滑 轨 (Ж) 


说 明 : 

1. 尺寸 10mm x 6mm 装配 后 与 丝 夹 紧 块 、 切 丝 万 
组 合 滑 配合 。 

2. 材料 : 45。 

4. 数量 : 1 件 。 




























































































1 一 钢珠 架 2 一 3 x mm 钢珠 3 一 顶 架 块 4 一 顶 
6 一 顶 簧 压板 7 一 $3mm 铁丝 


5 一 丝 送 进 





钢珠 架 
1. 材料 ;Crl2 МЕ. 
2. 数量 :1 件 。 


顶 架 块 
І. 材料 :45 。 
2. 数量 :1 件 。 


项 簧 压板 
І. 材料 :Q235 。 
2. 数量 :1 件 。 


说 明 : 
І. 材料 :Crl2。 
2. 数量 :1 件 。 
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2XM6 穿 孔 

















(120° 三 等 分 ) 






































1 一 钢珠 架 2 一 3 x 44mm 钢珠 3 一 顶 架 块 4 一 顶 
6 一 顶 簧 压板 7 一 $93mm 铁丝 


5 





钢珠 架 
1. 材料 ;Crl2 МЕ. 
2. 数量 :1 件 。 


顶 架 块 
І. 材料 :45 。 
2. 数量 :1 件 。 


Л 
І. 材料 :Q235 。 
2. 数量 :1 件 。 


说 明 : 
І. 材料 :Crl2。 
2. 数量 :1 件 。 
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6. 钾 头 














М6Ү10 








说 明 : 

1. 尺寸 30mm х 30mm 与 钾 头 滑 轨 滑 配合 。 
3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 


7. 左右 滑 轨 



































说 明 : 

Т. 装配 后 保证 丝 送 进 器 滑动 自如 。 
2. 材料 : 45。 

3. 数量 : 2 件 。 


第 七 例 ЛИИ ЖАЯ -65. 





说 明 : 
1. ИЖ: Q235 。 
2. 数量 : 1 件 。 





























9. 限 位 螺钉 架 (1) 10. 限 位 螺钉 架 (2) 


12 М8 
2ХМ8 

































































a 
60 
说 明 
说 明 : 1. 材料 : Q235 。 
1. 材料 : Q235 。 2. 数量 : 1 件 。 


2. Жи: 14 
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11. ЗЕ 12. 止 退 器 (1) 






























































I 说 明 : 
ЖИЙ: 1. 装配 位 置 要 起 到 止 退 作用 
1. 尺寸 30mm x 30mm З Коон 2 
2. 热处理 : 58 ~62HRC 。 
2. 材料 : 45. a 
з. 数量 : 1 件 。 3. 材料 : Crl2 。 
` i 4. 数量 : 1 件 。 
13. 滚轮 座 14. 滚轮 
24 说 明 ， 
1. 与 上 固定 板 压 配合 。 
2. 材料 : 45。 
3. 数量 : 1 件 。 





说 明 : 

2. 配 销 轴 $8mm x26mm。 
3. 保证 转动 自如 。 

4. 材料 Crl2 。 

5. 数量 : 1 件 。 



































15. 切 丝 刀 组 合 
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05005000000 
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2ХМ6ї12 








镶 块 2 一 切 丝 刀 3 一 固定 螺钉 4 一 圆柱 销 
5 一 拉 簧 螺钉 6—h 














40 




















说 明 
合金 镶 块 ,材料 :YG15。 
团 丝 刀 ,材料 :Cr12。 
司 定 螺 钉 , M6 。 

АЕН, $6mm。 

З Е, МӨ 改 。 
фа, МВ: 0235, 
热 板 ,材料 :Q235。 
数量 :1 套 。 


























@ a б m г > мю = 
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16. ФЫЙ (1) 


20 


说 明 : 
І. 尺寸 20mm х 19mm 与 上 固定 板 压 配合 。 


25 


з. 材料 ，Crl2。 
4. 数量 : 1 件 。 


91 











30 





19 


17. ИЯ (2) 


30 


说 明 

1. 尺寸 30mm x20mm 与 上 固定 板 压 配合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 





52 




















18. 上 固定 板 

260 
230 
190 
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说 明 : 
. 三 方 孔 与 滚轮 座 ТЕ НЕ (Т) 、 斜 棉 (2) 压 配合 。 
. 4x 由 16mm 反面 加 工 沉 孔 , 导 柱 压 入 后 ,反面 磨 平 。 
. 材料 :Q235 。 
. 数量 :1 件 。 
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第 八 例 ”垫圈 一 出 九 自 动 级 进 模 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 
垫圈 。 
2. 工序 
冲 孔 、 落 料 。 
3. 特点 
1) 一 个 冲 次 能 冲 出 9 个 零件 ， 生 产 效率 很 高 。 
2) 连接 废料 在 后 一 工 步 被 切 掩 ， 沙 入 废料 估 ， 堆 件 和 废料 分 开 形成 连续 自动 冲压 。 
4. 动作 介绍 
将 原材料 宽 x 厚 = 110 0 mm x lmm 的 卷 料 套 在 料 架 上 ， 通 过 压 平 轧辊 ,进入 送料 思 
МЕ, ЕЕЕ 12mm， 并 将 料 送 进 挡 料 销 肉 ， 压 轧机 第 一 冲 次 冲 出 5 ФА. 2mm 的 孔 ; 
第 二 冲 次 进行 落 料 ， 中 间 有 两 个 空 步 ; 继而 冲 出 4 x ФА. 2mm 的 孔 ; 第 三 冲 次 每 冲 次 可 冲 出 
9 个 零件 ; 最 后 工 步 是 将 连接 废料 切 掉 滑 入 废料 任 ， 落 料 零件 与 废料 分 开 ， 形 成 连续 自动 冲 
压 。 

5. 效果 评估 

因 这 副 模 具 一 个 冲 次 能 冲 出 9 个 零件 ， 加 上 两 边 有 4 个 导 正 销 导 正 ， 因 此 生产 效率 非常 

高 ， 而 且 零件 同心 度 也 能 得 到 保证 。 





















































=, 垫圈 一 出 九 自 动 级 进 模 总 装 图 
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ИЖИ Бе 
模 柄 组 合 
垫 板 
固定 板 
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落 料 凸 模 
导 正 销 

冲 孔 凸 模 44. 2 x 60 标准 件 冲 针 
КЕД 
ЕНТ 标准 件 М8 

















се 




















--ө- 








导 柱 ф12 x90 标准 件 
挡 料 销 
[| 
滚轮 
滚轮 座 

底板 
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三 、 垫 圈 一 出 九 自动 级 进 模 零件 图 


1. Ц 



































146 










































































说 明 : 

. 9 x 04. 2mm 放大 双 面 间隙 0. 1mm。 

‚ 4хф12тт 与 导 柱 滑 配 合 。 

. 9 хф10тт, 9 x ф4. 2тт 均 需 加 工 漏 料 孔 ， 周 边 放 大 0.3mm， 刃 口 留 7mm。 
. 热处理 : 58 ~62HRC。 

A 面 与 内 孔 一 次 割 成 。 

. 材料 : Crl2。 

. 数量 : 11%. 















































第 八 例 垫圈 一 出 九 自动 级 进 模 


.73 . 





2. ЕВН 








134 
13 93 
4X012(S4E4L) [Е 48 а 









































146 
128 
96 
48 






























































说 明 : 

1. 除 4x M8 外 ， 其 他 孔 均 与 相应 零件 滑 配 合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 
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3. 固定 板 
134 
13 93 
4 XG12( ӘЗ) Із = 38 д 
І 
1 




















146 
128 
96 
48 









































ЖАНД: 
. ER 4 x M8. 4х%8.5тт 外 ， 其 他 和 孔 均 与 相应 零件 压 配合 。 


1 


2 
3 
4 











. 4 x b12mm. 9хф10тт,‚ 9 x 44.2mm 反面 均 需 钻 沉 孔 ， 
. 材料 : Q235 。 
. 数量 : 1 fE. 














Ез 


可 














柱 及 冲 针 压 入 后 磨 平 。 














第 八 例 垫圈 一 出 九 自动 级 进 模 





4. 落 料 凸 模 























说 明 : 





56HRC。 
з. 材料 
4 数量 





说 明 : 


1. 尺寸 Smm x 
5mm УШ ЕЙ 
2. 热处理 : 52 ~ 


5. Б ПЕН 

















1. 有 g3mm 4,4 fF, 
装 在 固定 板 孔 的 两 外 侧 ， 
无 孔 的 5 件 ， 装 在 固定 
孔 的 中 间 部 位 ， 并 与 固 说 明 : 
定 孔 压 配 合 。 1. $3mm 与 落 料 凸 模 孔 压 配合 。 
2. 热处理 : 58 ~ 2. 热处理 : 52 ~56HRC。 
62HRC。 з. ЮВ. T10。 
3. 材料 : Crl2。 4. 数量 : 4 件 。 





4. 数量 ; 3E9 件 。 


7. ЕЖ 


60 





: ТО, 
: 4 件 。 








说 明 

1. 尺寸 114mm x9mm 与 固定 板 压 配合 。 
3. HH: Crl2 。 

4. 数量 : 1 件 。 
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说 明 : 
1. 热处理 : 56 ~ 
60HRC。 
2. 另 配 M8 х 45 内 六 
螺钉 (外 径 $7.9mm ) 



































与 滚轮 内 孔 滑 配 。 и 
3, ЫЗ. 0035, 1. 热处理 : 56 ~60HRC。 
4 数量 : 2 件 。 2. 另 配 M8 x45 内 六 角 螺 钉 (外 径 
d7. 9mm) 与 滚轮 内 孔 滑 配 。 
з. ИЖ: сы? (ЖАМУ. 
4 数量 : 2 件 。 


10. 模 柄 上 模板 


- Z 
ДЫКА 


4х08.5 Ед © 


压 入 后 磨 平 







65 






















146 
128 


























说 明 : 

1. 装配 孔 与 固定 板 配合 加 工 。 
2. 材料 : 44420, 4% 0235, 
3. 数量 : 各 1 件 。 


第 九 例 “弹簧 片 一 出 四 、 
少 废料 自动 级 进 模 





一 、 说 明 

1. 产品 名 称 

ЖЛ o 

2. 工序 

№1270) НКМ SF 40mm. ЕБ 04 
3. 特点 


























1) 零件 长 度 方向 无 搭 边 ， 属 少 废料 冲 裁 ， 假 如 零件 长 度 方向 斥 才 精度 要 求 不 高 ， 可 以 
设计 四 面 无 拱 边 ， 属 无 废料 冲 裁 。 

2) 一 个 冲 次 生产 四 个 零件 ， 两 件 从 四 模 孔 落 和 压力 机 下 面 的 料 盘 ， 另 两 件 被 风力 吹 向 
压力 机 后 方 的 料 复 。 

4. 动作 介绍 

将 原材料 65Mn、 宽 x 厚 =43.9mm x0.5mm 的 卷 料 套 在 料 架 上 ， 通 过 压 平 轧辊 进入 送 
料 轧辊 ， 将 送料 步 距 调 至 20mm， 并 将 材料 送 入 挡 料 销 内 ， 压 力 机 第 一 个 冲 次 冲 出 宽度 为 
40mm 的 尺寸 ; 压力 机 第 二 个 冲 次 冲 出 4 个 零件 ， 两 个 落 和 四 模 下 方 ， 两 个 留 在 凹 模 平 面 
上 ， 继 而 被 风力 吹 向 压力 机 后 方 的 料 德 内， 这 样 形成 了 连续 冲压 。 

5. 效果 评估 

由 于 一 冲 次 能 生产 4 个 零件 ， 又 属 连续 自动 冲压 ， 生 产 效 率 非常 高 。 男 外 零件 长 度 方向 
无 搭 边 ， 属 少 瞩 料 冲 裁 ， 可 方 省 大 量 原 材料 。 假 如 零件 长 度 尺 寸 精度 要 求 不 高 ， 可 设计 成 全 
无 废料 的 冲压 模具 ， 免 去 侧 刃 ， 直 接 将 宽 40mm 的 原材料 进行 冲压 ， 这 样 更 节省 原材料 消 
Ж 


















































二 .弹簧 片 一 出 四 、 少 废料 自动 级 进 模 总 装 图 
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a == = ‚к 
(СИ! е 料 厚 :0. Smm 

2554 | 990605550 % 


地 МИ 










顶 料 销 
滚轮 
ЕЖ 
万 向 吹风 嘴 
挡 料 销 
印 料 橡皮 
Л 
凸 模 
模 柄 组 合 
НЕН 示 准 件 М8 x 80 
垫 板 












е! 
22 





222227606 Са 
она ан 



























































固定 板 
ИЖИ 
导 柱 412 x 90 标准 
止 模 
底板 
名 称 料 | 数量 备 

出 四 、 少 废料 自动 级 进 模 总 装 区 








































































































8/1 · 


s; 26 68140 te LI И 





第 九 例 “弹簧 片 一 出 四 、 少 废料 自动 级 进 模 





三 、 弹 得 片 一 出 四 、 少 废料 自动 级 进 模 零件 图 


1. PS 


„4 |і 











4х[15 














90 





4х@д12( ЕЯ ) 


















































说 明 : 

1. 侧 为 尺寸 20mm 处 要 放大 双 面 间隙 0. 021mm。 
2. 4хф12тт 与 导 柱 滑 配合 。 
3. 热处理 : 58 ~62HRC。 
4. 

5 




















材料 : Crl2。 
. 数量 : 1 件 。 


‚80. 


冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





2. ЖУЫ. 











20 








4X912( 导 柱 孔 ) 








4. 数量 : 1 件 。 
3. 固定 板 
88 
1 
Е 
4Хд12( 导 柱 孔 ) 
Y 









































说 明 : 


1. 尺寸 48mm x5mm, 20mm x8mm, 4 x $12mm 孔 均 与 相应 零件 滑 配 合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC 。 


3. 材料 : Crl2 。 












































116 











140 





说 明 : 


1. 尺寸 48mm x5mm，20mm x8mm, 4 x $12mm 孔 均 与 相应 零件 压 配 合 。 











2. 4 x 012mm 反面 加 











3. 材料 : 0235; 
4. Жш: 1 件 。 





沉 孔 ， 导 柱 压 人 后 磨 平 。 
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4. {ЛЛ 
说 明 : 
1. 热处理 : 58 ~62HRC。 
2. 尺寸 20mm x8mm 与 固定 板 压 配合 ， 与 卸 料 板 滑 配合 。 
оо З: 材料 : Crl2。 





4. 数量 : 2 件 。 














5. рі 


说 明 : 
48 1. 尺寸 48mm х 5mm ШЕК, 88: 
Aš AM la] Е 0. 04mm。 
3. 热处理 : 58 ~62HRC。 
4. МЖ: Cr12。 
5. 数量 : 2 fk. 
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6. 挡 料 销 


说 明 : 

1. 5mm x5mm 处 与 止 模 Smm x5mm 处 轮 压 配 合 。 
2. 热处理 : 56 ~60HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 4 件 。 








7. 顶 料 销 


说 明 

1. ф5тт 与 冲模 $5mm 滑 配 合 。 
2. 热处理 : 56 ~60HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 4 件 。 
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8. 模 柄 上 模板 


ф50 





30 





|| 4х@8.5 


Йй бр Йй 1 


压 入 后 磨 平 





90 
66 
































说 明 : 
І. 材料 : 模 柄 20， 板 Q235 。 
2. 数量 : 各 1 件 。 









说 明 : 
И 1. 用 一 个 M6 x 30 螺钉 固定 在 底板 适当 的 位 置 上 ， 保 
ШЕН 证 带 料 可 左右 调节 。 
Z 2 2. 材料 :0235。 
ФИ? 
2 4 з. 数量 : 2 fk. 
ш 4 
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І. 用 一 个 M8 x40 螺钉 国定 在 滚轮 座 上 并 保证 左 





2. 热处理 : 56 ~60HRC。 
3. 材料 : Crl2 (С ХЕ); 





10. 滚轮 
922 
79 说 明 : 
灵活 。 
4. 数量 : 2 件 。 
п. 万 向 吹风 嘴 
`D 
> 
& 
35 X35 角 铁 





说 明 : 
1. 在 底板 左右 两 侧 ， 攻 2 x M12 螺 孔 ， 装 上 万 向 






































吹风 嘴 ， 吹 气 角度 对 准 后 ， 锁 紧 M12 螺母 。 


2. 此 组 合 可 万 向 调节 ， 保 证 被 冲 的 两 弹簧 片 零件 吹 向 料 篮 。 


3. 材料 : Q235 。 
4. 数量 : 2 件 。 














转动 


第 十 例 Pj); З А 5) ЕЯ 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 
支架 。 

2. 成 形 工序 

冲 三 孔 、 切 断 、 弯 曲 成 形 。 

3. 特点 

1) 此 模具 主要 特点 : 四 模 为 两 层 ， 上 层 为 落 料 ， 下 层 是 将 落 料 件 通过 斜 棉 机 械 手 ， 垂 
直方 向 送 进 到 弯曲 定位 部 分 进行 弯曲 成 形 。 

2) 材料 四 周 均 无 搭 边 ， 只 有 冲 孔 ， 属 少 废料 冲 裁 。 

4. 动作 介绍 

将 原材料 Q235 宽 x 厚 =18 omm xlmm 的 卷 料 ， 套 在 料 架 上 ， 通 过 压 平 轧辊 进入 送料 
轧辊 ， 将 送料 步 距 调 至 54. 6mm， 并 将 料 穿 进 挡 料 销 内 ， 压 力 机 第 一 个 冲 次 冲 出 2 x 时 mm 
孔 及 12mm x4mm КАЯ; 第 二 个 冲 次 材料 被 切断 ， 并 通过 落 料 凸 模 的 顶 料 销 ， 将 切断 的 材 
料 压 到 四 模 的 底部 ， 并 通过 机 械 手 将 切断 的 材料 送 到 弯曲 定位 部 位 ; 第 三 个 冲 次 进行 弯曲 成 
攻 ， 当 压力 机 上 行 时 ， 弯 曲 成 形 的 零件 把 送 进 切断 的 材料 推 人 料 乱 ， 假 如 零件 没有 被 推 落 ， 
通过 光电 感应 器 的 作用 ， 压 力 机 会 立即 停止 ， 这 样 保护 了 模具 的 安全 。 
5. 效果 评估 
1) 此 模具 设计 为 原材料 四 周 无 搭 边 ， 节 省 了 大 量 原材料 成 本 。 
2) 此 模具 由 于 是 连续 自动 冲压 ， 经 过 实际 生产 考证 ， 每 班 可 生产 2 万 件 左 右 零 件 。 









































































































































二 \ 两 层 楼 止 模 支 架 自动 级 进 模 总 装 图 
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s; М ЕЕ te LI 3 t a4 


项 料 销 


44 标准 件 





下 固定 板 





ШЕЕ; 


外 径 x 丝 粗 =$16 хт, Ка 











当 板 








热 板 


238 х 120 x 12 固定 孔 与 上 模板 配 钻 ， 
50 ~54HRC 





限 位 螺钉 


M6 标准 件 


上 模板 组 合 





限 位 挡 板 





料 橡 皮 





机 械 手 





шз 








СЕЗ: 








тА 





44 х 60 标准 件 冲 针 








ШЕЕ; 





外 购 标 准 件 





弯曲 下 模 挡 料 块 





顶 料 组 合 





416 x 85 标准 件 





左右 滑 轨 


ШЕ 








WI 





导向 滚轮 








导向 滚轮 座 











底板 


370 x 160 x30 























名 称 



































模 总 装 图 
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КЕ А-КЕ ЖЕ = 


18. 


88. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





三 、 两 层 楼 目 模 支架 自动 级 进 模 零 件 图 


1. Ці 
















































































说 明 : 
1. 12mm x4mm、2 x 44mm 均 为 凸 模 尺寸 ， 四 模 双 面 间隙 放大 0. 1mm。 
2. 4 xl6mm 孔 与 导 柱 滑 配合 。 























4. 材料 : Crl2。 
5. 数量 : 1 件 。 


第 十 例 ”两 层 楼 止 模 支 架 自动 级 进 模 


‚89. 





2. ЮЖНАЯ 


20 




























































































说 明 : 
І. 除 4x M8 外 ， 其 他 和 孔 均 与 相应 零件 滑 配 合 。 





2. 热处理 : 58 ~62HRC。 
3. 材料 : Cr12。 
4. 数量 : 1 件 。 


冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





120 





25 























83 | 










































































说 明 : 


чо Q + шо мю н 


. 2x44mm，12mm х4тт, 54. 6mm x 18mm 四 和 孔 与 相应 凸 模压 配合 。 
. 4 xg16mm 导 柱 孔 与 4 导 柱 尾部 压 配 合 ， 压 人 后 反面 磨 平 。 
‚ 4 x ф8. 5mm 与 印 料 板 配合 加 工 。 

. 2 x 8mm Ёё) ЕИ 

. 26mm x 16mm 孔 与 滚轮 座 压 配合 。 

. 材料 : 0235, 

. 数量 : 1 件 。 






































第 十 例 ”两 层 楼 止 模 支 架 自动 级 进 模 


. 91 . 
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下 固定 板 
НЕ 34.3 
43 2XM6115 

| 

e 
2084, | 
| I СЭ 
310 

说 明 : 








1. 利用 2 x $16mm 导 柱 孔 与 凹 模 配 装 。 

2. ЖЕН НМ ЕТЕ МІ (参看 总 装 
3. МЖ. 0235, 

4. 数量 : 1 件 。 























图 ) ЖР АЕ КІН ЕЛ ЕНЕ Н ЭЕ 





冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





5. врт 











说 明 : 


2. 与 上 固定 板 孔 压 配合 。 

3. 热处理 : 58 ~62HRC。 

4. 另 配 两 件 b4mm 顶 料 销 及 压 
钉 压 紧 ， 保 证 料 能 项 出 。 

5. 材料 : Crl2。 

6. Жш: 1 件 。 





























6. Еі 























说 明 : 

1. 与 上 固定 板 压 配合 。 
2. 热处理 : 58-62НЕС, 
3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 








1. 尺寸 54. бтп x I8mm 双边 间隙 缩小 0. Imm。 








两 件 M8 埋头 螺 

















第 十 例 МАРШЫ НЕН 93. 





7. 机 械 手 


53 




















ЖАНД: 

І. 用 2 x M6 x15 螺钉 压 紧 在 斜 棉 左 侧 螺 孔 上 保证 与 四 模 滑 动 自如 。 
2. 材料 : 65Mn。 

3. 数量 : 1 件 。 


. 94 . 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





8. ЖЫЙ 


45° 


2XM6T15 





120 




















2. 材料 : Crl2。 
3. 数量 : 1 fF. 























Ө 

















65 





80 





说 明 : 


І. 与 上 国定 板 压 配 合 。 


2. 材料 : 45. 
3. 数量 : 1 件 。 





第 十 例 ”两 层 楼 止 模 支 架 自动 级 进 模 . 95: 





说 明 : 

1. 热处理 : 58 ~62HRC。 
2. 配 销 轴 $8 x26mm。 
3. 保证 转动 自如 。 

4. МЖ: Cr12。 

5. 数量 : 1 件 。 











11. 顶 料 组 合 


说 明 : 

1. M8 螺杆 ，2 件 。 

2. 顶板 0235, 2 件 。 
3. 顶 料 弹簧 ，2 件 。 
4. M8 螺母 。 

5. 数量 : 1 套 。 
































96. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





12. 弯曲 下 模 挡 料 块 


2X R3.25 


说 明 : 

1. 用 2 x M8 x 15 螺钉 ， 将 它 调 
在 下 固定 板 上 。 

2. 材料 : 45。 

з. 数量 : 2 件 。 

















13. эй Н 





h 














说 明 : 
І. МЖ: 45; 
2. 数量 : 1 件 。 


14. 挡 料 销 


ЖАНД: 
1. 材料 : Crl2 (ОВ). 
2. 数量 : 6 fF. 











第 十 例 ”两 层 楼 止 模 支 架 自动 级 进 模 .97 . 





15. 弯曲 下 模 

















26 И олер 说 明 : 
1. 尺寸 26mm x 13mm 与 下 固定 板 压 配合 ， 压 入 后 与 下 
固定 板 平 。 
02 2. 热处理 : 58 ~62HRC。 
3. 材料 : Cr12。 
4. 数量 : 2 件 。 
16. 顶 料 块 
说 明 : 


1. 外 形 尺寸 30mm x20mm 与 弯曲 下 模 孔 滑 配 合 。 
2. 热处理 : 52 ~56HRC。 

3. 配 2 x M6 顶 料 螺杆 ， 顶 到 位 与 弯曲 下 模 平 。 
4. МЖ: ТІ0, 

5. 数量 ; 1 件 。 








18 


























2х8 




















· 98. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 


























说 明 : 

1. 热处理 : 56 ~60HRC。 

2. 另 配 M8 x45 内 六 角 螺 钉 (外 径 ф7.9тт) 与 滚轮 
内 孔 滑 配 。 

3. МЖ: Q235 。 

4. 数量 : 2 件 。 

说 明 : 


1. 热处理 : 56 ~60HRC。 

2. 另 配 M8 x45 内 六 角 螺 钉 (外 径 $7.9mm) 与 滚轮 
内 孔 滑 配 。 

3. МЖ: С2 (ХВ) 。 

4. Жш: 2 件 。 








19. 左右 滑 轨 





说 明 : 

1. 装 在 止 模 右 侧 ， 装 配 后 ， 
保证 与 斜 杭 滑 动 配合 。 

2. 与 斜 棉 滑 动 配合 后 配 2 x 
Ф8тт 定位 销 ， 固 定 在 下 固定 板 
ДЕС 

3. МЖ: 45. 

4. 数量 : 21%. 





























第 十 例 МАРШЫ НЕН 


‚99. 





20. 限 位 挡 板 


55 ч) 




















21. 上 模板 组 合 






30 







lI 428.5 
压 入 后 磨 平 


说 明 : 
І. МВ: 45。 
2. 数量 : 1 件 。 


ф13 
"у 4 50.2 
ДИЛ у. 








120 
32 





2х@8 L 
































说 明 : 


1. 装配 孔 与 上 模板 配合 加 工 。 





2. 材料 : 模 柄 板 Q235 。 
3. 数量 : 各 1 件 。 


100. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





22. 弯曲 凸 模 























说 明 
1. 外 形 尺寸 与 上 固定 板 压 配 合 。 
2. БЕЛЕДІ ф6 x95mm 丝 粗 0.8 ~ 1mm 两 根 。 
3. 热处理 : 52 ~56HRC。 
4. 材料 : Crl2。 
5. 数量 : 1 件 。 
23. 退 料 销 
说 明 : 


1. ф6. 4mm 与 4mm 与 弯曲 凸 模 孔 滑 配合 。 
2. 热处理 : 52 ~56HRC。 

3. 材料 : T10。 

4. 数量 : 2 件 。 











第 十 例 ”两 层 楼 止 模 支 架 自动 级 进 模 101. 





24. 弹簧 挡 板 


说 明 : 
І. 材料 : 45, 
2. 数量 : 1 件 。 

















第 十 一 例 ЖЫН АО 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 

连 板 。 

2. 成 形 工序 

冲 孔 和 切 角 、 落 料 。 

3. 特点 

1) 零件 四 周 无 搭 边 ， 只 有 少量 工艺 废料 ， 属 少 废料 冲 裁 。 

2) 排 样 合理 ， 并 可 连续 冲 裁 。 

4. 动作 介绍 

原材料 钢板 宽 x 厚 = 40 0 у mm x 2mm 的 卷 料 ， 通 过 压 平 轧辊 ， 进 入 送料 轧辊 ， 将 送料 
步 距 调 至 18mm， 并 将 料 送 进 挡 料 销 内 ， 压 力 机 第 一 冲 次 冲 出 两 边 45° 的 角 ， 并 冲 出 2 x 
ФАтт 的 孔 ; 下 一 冲 次 单 边 切断 材料 ， 冲 下 的 零件 掉 落 在 压力 机 下 面 的 料 作 内， 这 样 就 形成 
了 自动 连续 冲压 。 

5. 效果 评估 

连 板 零件 形状 简单 ， 与 复合 模 相 比 ， 其 优点 是 : 

1) 由 于 四 周 无 搭 边 ， 可 节省 大 量 原材料 ， 从 而 降低 了 成 本 。 

2) 由 于 该 模具 能 连续 冲压 、 生 产 效 率 比 复合 模 高 很 多 ， 经 过 生产 实践 每 班 可 冲压 零件 
25000 件 左右 。 
















































































零件 图 


一 一 
Д2 Ж 











材料 : 钢板 
ЖИЕ: 2mm 


方 凸 模 
ЖИ 














固定 板 
Ед 
再 组 合 























<1 > 
标准 件 M8 x 85 































































































隐 一 十 化 


Wr te Н Я 
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104. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





三 、 连 板 自动 级 进 模 零 件 图 


1. Ці 


























40 














4хМ8 








说 明 : 

1. 4хф12тт 与 导 柱 滑 配 合 。 

2. 4х (5 x5)mm 与 挡 料 销 压 配合 。 

3. 7. 1mm x 7. тт 和 бшш x 6mm 方 孔 、2 х $44mm 反面 均 需 























加 工 漏 料 孔 ， 周 边 放 大 0. 4mm， 刃 口 寿 命 8mm。 
4. 热处理 : 58 ~62HRC。 
5. 尺寸 2 x (7.1 x7.1)mm. 6mm x 6mm. 2 x dg4mm 以 及 
42mm x20mm 均 为 凸 模 尺 寸 ， 四 模 放 大 双 面 间 除 0. 2mm。 
6. 材料 : Crl2。 
7. 数量 : 1 件 。 























$ T CBD ЖАНАРЫ 105. 





2. Ид 
























































说 明 : 

1. 4хф12тт 与 导 柱 滑 配 合 。 

2. 尺寸 2x(7.1x7.1)mm、6mm x6mm、2 х фАтт, 42тт x 20mm 均 与 
相应 凸 模 滑 配合 。 

3. 热处理 : 58 ~62HRC。 

4. 材料 : Crl2。 

5. 数量 : 1 fE; 


‚106. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 



































1. 4хф12тт 与 导 柱 压 配合 。 
2. 尺寸 2x(7.1x7.1)mm 和 6mm x6mm 2741,, 2 x $4mm 以 
及 得 mm x20mm 均 与 相应 凸 模压 配合 。 
3. 上 模板 与 4 x М8 螺 孔 配合 加 工 








4. 4хфІ2тт, 2 хфАтт 反面 




















加 了 





о 





[ 沉 孔 ， 导 柱 及 冲 针 压 人 后 








区 
° 


5. МЖ: Q235 。 
6. 数量 : 1 件 。 





3. 固定 板 
110 
38 1 =22 
Т 
e 
1 
4XM8 


92 





$ CBD 连 板 自动 级 进 模 107. 





4. 方 凸 模 5. 切断 凸 模 
<і> <2> 





























a 
4 
说 明 : 说 明 : 
1. 热处理 : 58 ~62HRC。 1. 热处理 : 58 ~ 62HRC。 
2. 材料 : Cr12。 2. 材料 : Crl2。 
3. 数量 : 2 件 。 3. 数量 : 1 件 。 


6. 圆 凸 模 


1. 热处理 : 58 ~62HRC。 
2. 材料 : Crl2。 
3. 数量 : 2 件 。 














108. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





7. 挡 料 销 


说 明 : 

1. 热处理 : 52 ~56HRC。 
2. 材料 : T10。 

3. 数量 : 4 件 。 








说 明 : 

1. 热处理 : 56 ~60HRC。 

2. 另 配 M8 x45 内 六 角 螺 钉 (外 径 97.9mm) 与 滚轮 内 
孔 滑 配 。 

3. МЖ: 0235. 

4. 数量 : 2 件 。 








20 











第 十 一 例 “ 连 板 自动 级 进 模 . 109. 





22 
49 说 明 : 

1. 热处理 : 56 ~60HRC。 

2. 另 配 M8 x45 内 六 角 螺 钉 (外 径 和 .9mm) 与 滚轮 内 
孔 滑 配 。 
а 3. 材料 : Crl2 ( 淳 火 料 ) 。 
4. 数量 : 2 件 。 








10. 模 柄 上 模板 


ЖАЛУ 






































说 明 : 
1. 材料 : 模 柄 20。 
2. 数量 : 各 1 件 。 


第 十 二 例 ”接线 座 双 侧 刃 自动 级 进 模 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 

接线 座 。 

2. 成 形 工序 

落 料 、 冲 孔 、 弯 曲 。 

3. 动作 介绍 

原材料 宽 x 厚 =64+ 上 0. Imm х 1. Smm 的 黄 铜 板 料 或 卷 料 ， 穿 进 四 模 的 挡 料 销 内 ， 压 力 
机 第 一 冲 次 冲 出 4 x 92. 5mm 的 孔 ; 第 二 冲 次 由 两 侧 为 冲 出 两 边 АА тата 的 圆 弧 ; 第 三 冲 次 是 
空位 ; 第 四 冲 次 冲 出 19. 6mm x 3mm 的 两 长 孔 ; 第 五 冲 次 冲 出 两 边 90° 的 弯 角 ; 当 材 料 继续 
送 进 时 ， 第 六 冲 次 将 送 进 的 材料 一 分 为 二 成 两 个 零件 ， 继 而 被 送 进 的 材料 推出 和 打 落 ， 掉 入 
压力 机 下 面 的 料 管内 ， 形 成 连续 冲压 。 

4. 模具 特点 

该 模具 可 用 在 自动 压力 机 上 ， 调 好 步 距 进行 自动 冲压 ， 也 可 用 板 料 前 成 宽 64 +0. Imm 
的 条 料 ， 用 人 工 送 进 连续 冲压 ， 并 且 一 个 冲 次 能 剖 出 两 个 零件 ， 生 产 效 率 也 是 很 高 的 ， 在 冲 
压 过 程 中 由 8 x ф2. Smm 的 导 正 销 进行 导 正 ， 保 证 了 零件 的 尺寸 精度 。 

5. 注意 事项 

ТЕЗІНЕН, ЧИҢ НІШ ЕНУІНЕН ЖЕЛІМ ЖЕЛЕРІ ТҮНІН, СЕ 25 НУ 
求 ， 假 如 零件 的 弯曲 角 要 求 很 高 ， 那 就 要 增加 一 道 预 弯 工 序 。 










































































ЖР КИЯЛ А РЕ -111. 





二 、 接 线 座 双 侧 刃 自 动 级 进 模 总 装 图 





零件 图 
© | 2.5 
RO.S оо) 
L R4 
8 
R4 
= I 材料 : 黄 铀 





19 展开 长 =27.6mm 




















定位 块 

印 料 橡皮 
导 正 销 

ЖЕҢ 
ЕЯ 
小 冲 针 外 购 : 42.5 x60 
模 柄 组 合 
РЕБ 
ЖДБЕ 
曲 上 模 
Wr ts 
垫 板 

рл 
J] 料 杆 

























































































外 购 : $12 x85 








Шш а Ст12 





长 x 宽 x 厚 =160 x 
235 
F. Ө 130 x30 ， 加 工 漏 料 孔 








名 称 ”| 材料 | 数量 





























接线 座 双 侧 刃 自动 级 进 模 总 3 








112. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





三 、 接 线 座 双 侧 刃 自 动 级 进 模 排 样 图 
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四 、 接 线 座 双 侧 刃 自动 级 进 模 零件 图 


1. Ц 








45 50 
4х@д12( 导 柱 孔 ) x 30 33 








4хП5 






































100 
78 
64.2 
















































































说 明 : 

1. 尺寸 19. 6mm x3mm х К, 11. 1mm x 8mm 侧 刃 孔 、4 x 
42. 5mm 小 圆 孔 、14mm x 11mm 异形 孔 均 为 凸 模 尺 寸 ， 止 模 双 面 
间隙 放大 0. 12mm。 

2. 4 x p12mm 导 柱 孔 与 导 柱 滑 配 合 。 

3. 漏 料 孔 单 边 放大 0. Smm。 

4. 热处理 : 58 ~62HRC。 

5. 材料 : Crl2。 

6. 数量 : 1 件 。 









































114. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





2. жж 3. 挡 料 销 



































9 
А! 
说 明 : 说 明 : 
І. 热处理 : 50 ~54HRC。 1. 尺寸 5mm x Smm 与 止 模 孔 压 配 合 ， 
2. 材料 : T10。 压 人 后 高 出 止 模 平 面 10mm。 
3. 数量 : 2 件 。 2. 热处理 : 58 ~62HRC 。 
3. 材料 : Crl2。 
4. 数量 : 4 件 。 
4. 打 料 杆 5. БІР 









































24 
(әм 
_ 
38 
说 明 : 说 明 : 
1. 热处理 : 50 ~54HRC。 1. ф2. 5тт 与 印 料 板 孔 压 配 合 ，R 部 
2. 材料 : T10。 分 压 人 后 高 出 印 料 板 平面 3mm。 
3. 数量 : 1 件 。 2. 热处理 : 58 ~62HRC。 


3. 材料 : Crl2。 
4. 数量 : 8 件 。 


第 十 二 例 ”接线 座 双 侧 思 自动 级 进 模 




















































































































6. 2038145, 
4 义务 2( 导 柱 孔 ) k а ыз 50 ді 

1 

1 
10х02.5 2 

1 
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132 

说 明 





1. 四 导 柱 孔 以 及 其 他 和 孔 均 与 相应 零件 滑 配 合 。 
2. 四 秃 料 螺钉 孔 (未 画 ) 与 固定 板 、 垫 板 、 上 模板 配合 加 工 
3. 热处理 : 58 ~62HRC 。 
4 
5 

















° 





. 材料 : Cr12。 
. Жш: 1 件 。 


116. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





7. 长 形 冲 头 











说 明 : 
1. 热处理 : 58 ~62HRC。 
2. 材料 : Crl2。 
3. 数量 : 2 件 。 

© 

Т 
2хЁ1.5 
_{ 
ТІ 
8. 弯曲 上 模 
说 明 : 


1. 热处理 : 58 ~62HRC。 


2. 材料 : Crl2。 
3. 数量 : 2 件 。 
š 
R0.5 
Y 

















第 十 二 例 ”接线 座 双 侧 思 自动 级 进 模 









































4X 作 2( 导 柱 孔 ) = 45 -- 50 一 
ЕС Т | 33 б 
4ХМ8 | 208 
mA 
К s @ 
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111 \ 
2xR4 || о 44259 








100 
60 


78 













































































说 明 : 

1. 除 4x M8 外 ， 其 他 孔 均 与 相应 零件 压 配合 。 

2. 冲 针 $2. 5mm， 以 及 $12mm 导 柱 加 工 沉 孔 ， 压 人 后 磨 平 。 
3. 材料 : 0235, 

4. 数量 : 1 件 。 














118. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





10. 切断 凸 模 

















说 明 : 
1. 热处理 : 58 ~ 62HRC。 
2. 材料 : Cr12。 
3. 数量 : 1 件 。 
e 
11. 侧 刃 冲 头 
说 明 : 


1. 热处理 : 58 ~62HRC。 
2. 材料 : Crl2。 
3. 数量 : 2 件 。 











第 十 二 例 ”接线 座 双 侧 思 自动 级 进 模 


119. 





12. 模 柄 组 合 
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说 明 : 
1. 材料 : 模 柄 板 Q235 。 
2. 数量 : 各 1 fE. 


第 十 三 例 ОМИ. И. 
СЕЕ Е 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 

U 形 件 。 

2. 成 形 工序 

冲 孔 一 切断 一 弯曲 。 

3. 动作 介绍 

原材料 宽 x 厚 =64 0, x 1. 5mm 的 0235 卷 料 或 条 料 。 若 是 卷 料 ， 套 在 料 架 上 ， 通 过 
轧辊 压 平 进入 送料 轧辊 ， 继 而 进入 冲 孔 四 模 的 挡 料 销 及 导 板 内 ， 第 一 次 送料 超过 切断 为 口 。 
并 调 好 送料 步 距 75mm， 压 力 机 第 一 冲 次 冲 出 $12mm 的 孔 ， 并 切 掉 前 端的 废料 〈 废 料 用 手 
工 排除 ); 压力 机 第 二 冲 次 切断 材料 并 弯曲 成 形 ， 这 时 推 料 絮 已 通过 深 轮 斜 棉 的 作用 将 机 械 
手 退出 弯曲 部 分 以 外 。 当 压力 机 上 升 时 ， 机 械 手 通过 压缩 弹 筑 的 力量 将 成 形 零件 推 人 料 复 ， 
弯曲 止 模 前 方 装 有 光电 感应 器 ， 假 如 成 形 零件 没有 被 推出 ， 压 力 机 会 立刻 停止 ， 这 样 保证 了 
模具 的 安全 。 并 形成 自动 连续 冲压 。 

4. 特点 

1) 原材料 左右 、 前 后 均 无 废料 ， 只 有 少量 的 冲 孔 工艺 废料 。 

2) 切断 刀 设 计 在 弯曲 上 模 上 ， 使 模具 体积 减 小 。 

3) 此 模具 也 可 装 在 普通 压力 机 上 ， 用 压 平 的 条 料 ， 可 人 工 连续 冲压 。 







































































二 、DU 形 件 冲 孔 、 切 断 、 弯 曲 自动 级 进 模 总 装 图 
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材料 : 0235 
JE. 1.5mm 
展开 长 : 75mm 





十 化 


14 


НІНЕ НІН ДЕ га “ЗАС 


та · 





弯曲 上 模 





左右 机 械 了 














弯曲 下 模 











PDM 

















对 角 模 架 





外 购 标 准 模 架 














弹簧 挡 板 








Hu 








模 柄 





压缩 弹簧 


外 径 x 长 x 丝 粗 = ф18 x 60 





顶 料 杆 


限 位 螺钉 


M6 x50 





滚轮 座 





压缩 弹簧 


外 径 x 长 x 丝 粗 =$16 x 110 хф]. 8 
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lB 件 冲 孔 .切断 ,弯曲 自动 
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三 、U 形 件 冲 孔 、 切 断 、 弯 曲 自动 级 进 模 零 件 图 


1. ЖЯ АЯ 



























































说 明 : 
1. 尺寸 37. 5mm 与 $12mm 孔 必 须 一 次 割 成 。 





2. 热处理 : 58 ~62HRC。 
3. 尺寸 $12mm 为 凸 模 尺 寸 、 四 模 放 大 双 面 间 除 0. 16mm。 
4. 材料 : Crl2。 
5. Жш: 1 件 。 

















124. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





2. 弯曲 下 模 





RI1 Р] 
说 明 : 
1. 热处理 : 50 ~54HRC。 
е 2. 材料 : T10。 
з. 数量 : 1 件 。 
2хф6 4XM6 


























з. 挡 料 志 


说 明 : 
1. 材料 : 45. 
`o 2. 数量 : 1 fk. 











2XR3.25 
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4. 

















90 






































150 





ЖАНД: 

1. 长 方 孔 75mm x 50mm 以 及 $12mm 圆 孔 均 与 相应 零件 压 配合 。 
2. 材料 : 0235, 

з. 数量 : 1 件 。 








河 








126. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





5. 模 柄 














说 明 : 
1. 旋 入 上 模 座 后 用 $6mm 销 钉 固定 。 
2. 材料 : Q235 。 
з. Жш: 1 件 。 
6. 圆 冲 头 
压 入 后 麻 平 
说 明 : 


1. 热处理 : 58 ~62HRC。 
2. 材料 : Crl2。 
3. 数量 : 1 件 。 


60 
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127. 





说 明 

1. ф12тт 与 圆 冲 头 滑 配 合 。 
2. 2 хфбтт МИЯ, g2 
3. 热处理 : 58-62НЕС, 

4. 材料 : Crl2 。 

5. 数量 : 1 件 。 
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76 











в. 挡 料 销 


说 明 : 

1. 尺寸 Smm x5mm 与 止 模 孔 压 配 合 。 
2. 热处理 : 52 ~56HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 4 件 。 











128. 


冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





9. 弯曲 上 模 








š 
Z 











50 











10. 顶 料 杆 














说 明 : 

1. 尺寸 75mm x 50mm 与 固定 板 压 配合 。 
3. 材料 : Crl2 。 

4. 数量 : 1 件 。 


说 明 : 


1 


2 
3 
4 



































. Ф20тт 与 弯曲 上 模 孔 滑 配 合 。 
‚ 热处理 : 52 ~54HRC。 

. 材料 : T10。 

. Жш: 1 件 。 
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11. 推 料 器 
1 2 9 
Ë ЕТ 
х 
2 























1 一 左右 机 械 手 “2 一 左右 滑 轨 3 一 斜 棉 4 一 深 轮 ”5 一 滚轮 座 
6 一 限 位 挡 板 7 一 限 位 螺钉 8 一 弹簧 意 轴 ”9 一 弹簧 挡 板 ，10 一 压缩 弹簧 


12. 左右 滑 轨 























66 x 
© 100 
说 明 : 
1. 装配 后 保证 斜 棉 滑 动 自如 。 
2. 材料 : T10。 





3. 数量 : 2 件 。 


130. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





13. эй Н 




















说 明 : 

1. 男 配 外 径 x 长 x 丝 粗 ($16mm х 110mm x 91. 8mm) 的 压 
ЖІ Ж. 

2. 材料 : 45 钢 。 

3. 数量 : 1 件 。 


14. 限 位 挡 板 

















说 明 : 

1. 另 配 2 fF M6 x60 的 限 位 螺钉 。 
2. 材料 : Q235。 

3. 数量 : 1 件 。 


ЖР СН. ИЮ. ЗІН АШЫ 5131» 





15. 斜 枢 


















































说 明 : 
І. 装配 时 ， 尺 寸 40mm 的 中 心 线 对 弯曲 下 模 中 心 线 ， 然 后 固定 左右 滑 轨 ， 并 保证 与 滑 轨 活动 自如 。 


3. 材料 : Crl2。 
4. 数量 : 1 件 。 


16. 左右 机 械 手 


85 





2хф6.5 


| 


说 明 : 

І. 用 2 x M6 螺钉 固定 在 斜 攀 左 右 两 侧 ， 固 定 后 ， 不 能 与 左右 滑 轨 碰撞 。 
2. 材料 : T10。 

3. 数量 : 2 件 。 




















132. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





17. ЕЕ 























说 明 : 

1. 扭 紧 弹 簧 营 轴 后 ， 对 准 斜 棉 中 心 用 2 x М8 螺钉 固定 在 下 模 座 上 。 
2. 材料 : Q235 。 

3. 数量 : 1 件 。 





18. 滚轮 座 


























ЖАНД: 

І. 用 $8mm Р ЕЙ Уа, АГЕН Р Б, ТЕКЕЙ aE 36 М. 40mm 的 情况 
下 ,用 2 x M10 的 螺钉 国定 在 上 模 座 的 适当 位 置 。 

2. 材料 : Т10, 

3. 数量 : 1 件 。 
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说 明 : 

1. 用 $8mm 销 子 装 在 滚轮 座 上 ， 保 证 与 销 子 滑 配合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 











第 十 四 例 А. ы. ЗІН АНЫ 


一 、 说 明 


1. 成 形 工序 

冲 孔 、 切 断 、 弯 曲 。 

2. 动作 介绍 

原材料 为 宽 x 厚 =30 omm x 1. Smm 的 Q235 卷 料 ， 套 在 料 架 上 ， 通 过 轧 平 压 辊 进入 送 
料 轧 辊 ， 继 而 进入 导向 滚轮 和 四 模 挡 料 销 内 ， 将 送料 轧辊 的 送料 步 距 调 至 46. Imm， 压 力 机 
第 一 冲 次 冲 出 $12mm 以 及 фбтт 的 两 个 孔 ; 压力 机 第 二 剖 次 切 掉 工艺 废料 ;压力 机 第 三 冲 
次 切 掉 工 艺 废 料 并 弯曲 成 形 ， 成 形 的 零件 被 送 进 的 材料 推 人 压力 机 下 面 的 料 盘 ， 形 成 连续 自 
动 冲压 。 

3. 注意 事项 

1) 印 料 板 要 调 至 超过 弯曲 上 模 1mm， 要 形成 先 压 料 导 正 ， 后 弯曲 成 形 ， 避 免 弯 曲 时 ， 
零件 产生 变形 。 

2) 挡 料 销 压 人 四 模 孔 的 高 度 ， 只 能 比 四 模 平面 高 出 2.Smm， 防 止 送 进 推 料 时 ， 材 料 从 
零件 上 方 通过 ， 起 不 到 推 料 作用 。 

3) 在 四 模 零 件 漏 料 孔 下 面 要 装 上 钢丝 感应 器 ， 假 如 零件 没有 被 推 料 ， 由 于 感应 器 没有 
得 到 信和 号， 压力 机 会 立即 停止 ， 这 样 保证 了 模具 的 安全 。 

4. 特点 

1) 此 模具 设计 为 原材料 两 边 无 搭 边 ， 只 有 工艺 废料 ， 属 少 废料 冲压 。 

2) 由 于 导向 滚轮 以 及 导 正 销 的 作用 ,保证 了 零件 的 尺寸 精度 要 求 。 
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材料 : Q235 
厚 :1.Smm 
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Q235 





名 称 


材料 





备注 
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动 级 进 模 总 装 图 
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1. 异形 凸 模 


60 














sy 








说 明 : 

1. 与 固定 板 压 配 合 。 
. 材料 : Cr12。 

. 数量 : 1 件 。 


ғ фо 


2. S 


4 义 风 6( 导 柱 孔 ) 
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30 





















































说 明 : 

1. R15mm、R8mm 异形 孔 为 
пу М р, ХХ А А] р К 
0.16mm,， 漏 料 孔 周边 放大 
0.6mm， 刃 口 寿命 7mm。 

2. фбтт, ф12тт 为 冲 针 尺 
寸 ， 双 面 间隙 放大 0. 16mm。 

3. 4хфібтт 孔 与 导 柱 滑 配 
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4. 热处理 : 58 -62НЕС, 
5: 材料 : Crl2。 
6. 数量 : 1 件 。 
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1. 4 x 016mm . фбтт, ФІ2тт 
反面 均 要 加 工 沉 孔 ， 导 柱 及 冲 针 压 
入 后 磨 平 。 

2. 异形 孔 及 方 孔 均 与 相应 凸 模 
压 配 合 。 

3. 材料 : 0235, 

4. 数量 : 1 件 
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4. Я 


说 明 : 

1. фбтт, ФІ2тп ЖЖ fL. 
35mm x 35mm 274,, 4 x gl6mm 孔 
均 与 相应 零件 滑 配 合 。 

2. 热处理 : 58-62НЕС, 

3. 材料 : Crl2。 

104 4. 数量 : 1 件 。 
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5. 止 退 块 6. 弯曲 上 模 
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68 
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[和 -于 一 一 

















说 明 : 说 明 : 
1. 与 叫 模 孔 压 配合 ,，R 朝 上 。 1. 与 固定 板 压 配合 ，R 朝 下 。 
2. 热处理 : 58 ~ 62HRC。 2. 热处理 : 58 ~ 62HRC。 
3. МЖ: Cr12。 3. 材料 : Crl2。 
4. ЖШ: 1 件 4. 数量 : 1 fF. 
7. 大 导 正 销 8. 小 导 正 销 
ф7 
= 

тү 

Á 

59 
说 明 : 说 明 : 
І. $7mm 与 卸 料 板 孔 压 配合 。 І. 44mm 与 卸 料 板 孔 压 配合 。 
2. 热处理 : 58 ~ 62HRC。 2. 热处理 : 58 ~ 62HRC。 
3. 材料 : Crl2。 3. МВ: Crl2。 
4. ЖШ: 1 件 4. 数量 : 1 件 。 


$ pdf 冲 孔 、 切 断 、 弯 曲 自 动 级 进 横 141. 





9. 小 圆 冲 针 10. 大 圆 冲 针 























说 明 说 明 

1. фбтт 与 固定 板 孔 压 配合 。 1. $12mm 与 固定 板 孔 压 配 合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 2. 热处理 : 58 ~62HRC。 

3. 材料 : Crl2。 3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 fE 4. 数量 : 1 fE 


11. 滚轮 座 














说 明 : 

І. 另 配 两 件 M6 螺栓 ， 调 好 尺寸 后 ， 固 定 在 底板 上 。 
2. 材料 : 0235, 

з. 数量 : 2 fF 


冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





ШЫН: 


І. 另 配 两 件 M8 х40, 7 


30 








径 b8mm 的 螺栓 ， 将 它 


固定 在 深 轮 座 上 ， 并 要 求 滨 动 自如 。 








2. 热 处 
3. 材料 


4 数量 





Hl; 52 ~ 58HRC。 


: (112, 
: 2 件 。 


14. 模 柄 组 合 





13. 挡 料 销 








说 明 : 

1. 5mm x5mm 与 冲模 孔 压 配合 。 
2. 热处理 : 56 ~60HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 4 件 。 


2Xf8( 与 固定 板 配 钻 镑 ) 
中 





























4хф14 
© 
104 

















说 明 : 


І. 材料 : 模 柄 20， 模板: Q235 。 


2. 数量 : 各 1 件 。 


第 十 五 例 六 角 垫 圈 少 废料 日 动 级 进 模 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 

六 角 垫 圈 。 

2. 成 形 工序 

冲 孔 、 落 料 、 切 废料 。 

3. 模具 特点 

1) 这 副 模 具 的 产品 零件 工序 虽然 简单 ， 但 其 设计 具有 特色 ， 它 属于 多 行 排 、 少 废料 、 
一 出 三 级 进 模 ， 三 个 零件 中 有 一 个 零件 四 周 均 无 搭 边 ， 只 有 中 间 96. Smm 的 工艺 废料 ， 而 另 
两 个 零件 六 边 只 有 二 边 有 少量 搭 边 ， 其 他 四 边 均 无 搭 边 废 料 ， 所 以 节省 了 大 量 材料 成 本 。 

2) 这 副 模 具 底板 下 面 有 两 个 漏 料 斗 ， 可 将 零件 和 废料 分 开 。 

4. 动作 介绍 

原材料 为 宽 x 厚 =44 omm x 1. 5тт 的 0235 卷 料 ， 套 在 料 架 上 ， 通 过 压 平 轧辊 和 送料 
轧辊 进入 四 模 的 挡 料 销 内 ， 然 后 按 设 定 的 步 距 (13. 86mm) 进行 送料 ， 压 力 机 第 一 冲 次 冲 
出 $6. Smm 三 个 孔 及 少量 工艺 废料 ; 压力 机 第 二 冲 次 冲 下 三 个 零件 ， 通 过 漏 料 斗 掉 人 料 翁 ; 
压力 机 第 三 冲 次 除 冲 下 三 个 零件 外 ， 并 切 掉 两 边 的 搭 边 废 料 ， 这 样 就 形成 了 自动 连续 冲压 。 

5. 效果 评估 

由 于 是 一 出 三 少 废料 冲压 ， 不 但 节省 了 原材料 成 本 ， 而 且 生 产 效率 非常 高 。 

6. 注意 事项 

П) 在 装 漏 料 斗 时 ， 注 意 不 要 堵塞 三 个 ф6. 5mm 的 废料 孔 。 

2) 六 角 凸 模 的 导 正 销 必 需 露 出 纯 料 板 。 


















































六 角 垫 圈 少 废料 自动 级 进 模 总 装 图 












































































零件 图 
96.5 
5 13 
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|. `>. ЗИЛ 
ЫТ ЙЫ ` m 
Я ү Š 2 排 样 图 
% 
LI IK 20.78 
1 
a 3 
1 
材料 : 0235 
厚 :1.Smm 








分 单机 漏斗 和 双 孔 漏斗 











适量 











长 x 宽 x 厚 =120 x90 x 10 









































M6 x 90 标准 























ф12 x 85 标准 























长 x 宽 x 厚 =200 x 140 x 30 
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. 145 . 





三 、 六 角 垫 圈 少 废料 自动 级 进 模 零件 图 


а; 17 ЕН 

















4X912(S:4F84L) 4XD5 


Ө 13.86 2199 29 













































































说 明 : 

1. 3 x $6. 5mm 为 凸 模 尺 寸 ， 四 模 双 面 间隙 放大 0. 16mm。 
2. 4хф12тт 与 导 柱 滑 配 合 。 
3. 热处理 : 58 ~62HRC。 
4 
5 




















. 材料 : Crl2 。 
. 数量 : 1 件 。 


. 146 . 
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2. ЖИ 
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2413.86 
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说 明 : 
1. 4 хфІ2тт 与 


2. 46mm x 15mm Key fL. 3mm х 16mm 六 


相应 零件 滑 配 合 。 





四 导 柱 滑 配 合 。 





3. 热处理 : 58 ~62HRC。 


4. 材料 : Crl2。 
5. 数量 : 1 件 。 











fL. 3 хф6. Smm 








kem 








孔 均 与 





第 十 五 例 六角 


垫圈 少 废料 自动 级 进 模 


147. 




































































说 明 : 


1. 
. 46mm x 15mm 废料 刀 、3 
. 装配 时 与 卸 料 板 配 合 加 
. МОВЕ: 0235 
. 数量 : 1 件 。 


л + ошо м 


3 x 06. 5mm 冲 针 、4 x $ 





12тт 导 柱 压 人 后 磨 平 。 
mm x 16mm 六 角 凸 模 均 与 孔 压 配合 。 
ГАН ЕН ЖТЗ, 























148. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 











4. 六 角 凸 模 
Ә 
说 明 : 








1. 尺寸 16mm 为 四 模 尺寸 ， 凸 模 双 面 间隙 缩小 0. 16mm， 与 固定 板 压 配合 ， 与 印 料 板 滑 配合 。 























3. 男 配 三 个 导 正 销 与 凸 模 孔 压 配 合 。 
4. 材料 : Crl2。 
5. 数量 : 3 fF. 


5. і 























说 明 : 

1. 热处理 : 58 ~62HRC。 
2. 材料 : Crl2。 

3. 数量 : 3 件 。 
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. 挡 料 销 








说 明 : 

1. 尺寸 Smm х 5mm 与 止 模 孔 压 配 合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 

3. 材料 : Cr12。 

4. 数量 : 4 件 。 


第 十 五 例 ”六 角 垫 圈 少 废料 自动 级 进 模 149. 

















7. 废料 刀 
说 明 : 
1. 与 固定 板 压 配 合 ， 与 卸 料 板 滑 配 合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 
3. 材料 : Crl2。 
4. 数量 : 1 件 。 

46 
8. 双 孔 漏斗 9. 单 孔 漏斗 














2XR9 2х#7 

























































































说 明 : 说 明 : 

1. 对 准 底板 漏 料 孔 用 2 x M6 螺钉 固定 在 底板 下 面 ， 1. 对 准 底板 漏 料 孔 ， 用 2 x M6 螺钉 固定 
保证 $6. 5mm 废料 与 零件 分 开 。 在 底板 下 面 。 

2. 材料 : Q235 。 2. 材料 : Q235 。 


з. 数量 : 1 件 。 з. 数量 : 1 件 。 


150. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





10. 模 柄 组 合 






































说 明 
І. 材料 : 模 柄 为 20。 
2. 数量 : 各 1 件 。 


第 十 六 例 ” 钩 形 件 目 动 级 进 模 


一 、 说 明 


1. 产品 名 称 
PJJ EQ 
2. 成 形 工序 
冲 两 孔 、 冲 长 孔 、 切 断 一 头 弯 钩 成 形 、 切 断 另 一 头 、 切 废料 。 

3. 模具 特点 

1) 切断 、 弯 钩 成 形 在 一 个 工 步 上 完成 。 

2) 有 导 正 销 导 正 ， 保 证 零件 尺寸 准确 。 

3) 连接 带 只 在 一 头 ， 切 断后 ， 零 件 直 接 掉 入 料 黎 。 

4. 动作 介绍 

原材料 为 宽 x 厚 =49_0 ,mm x 1mm 的 0235 卷 料 ， 套 在 料 架 上 ， 通 过 太平 轧辊 和 送料 轧 
辊 进入 止 模 的 挡 料 销 内 ， 将 送料 步 距 调 至 16mm， 进 行 送料 ， 压 力 机 第 一 冲 次 冲 出 两 个 孔 ; 
压力 机 第 二 冲 次 空 步 进行 导 正 ; 压力 机 第 三 冲 次 冲 出 工艺 废料 (长 孔 ); 压力 机 第 四 冲 次 空 
步 并 进行 导 正 ; 压力 机 第 五 冲 次 切断 一 头 并 弯 钩 成 形 ; 压力 机 第 六 冲 次 空 步 进行 导 正 ; 压力 
机 第 七 冲 次 切断 男 一 头 零 件 ， 掉 入 压力 机 下 面 的 料 禾 ; 压力 机 第 八 冲 次 切 掉 连 接 废料 ， 这 样 
就 形成 了 连续 自动 冲压 。 

5. 注意 事项 

1) 印 料 板 必 须 调 下 超过 成 形 上 模 的 切断 刀口 lmm。 

2) 导 正 销 必须 超过 印 料 板 面 ， 先 导 正 后 压 料 。 

3) 底板 下 面 装 上 漏斗 ， 使 零件 和 废料 分 开 掉 人 各 自 的 料 管 。 






























































二 、 钩 形 件 自动 级 进 模 总 装 图 
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材料 : 0235, 






























































‘ZSI: 


ӘБЕН Ны 


项 料 销 





成 形 下 模 





可 





标准 件 : $12 x 100 





ЖИ 





朱 料 销 








Ж (1) 











Ий (H) 








模 柄 组 合 





А 


长 x 宽 x 厚 =180 x100 x10 (和 孔 与 固定 板 配 合 加 工 








кй 





固定 板 





导 正 销 





ЖИН ЕТ 








¿J ЕИ 




















长 x 宽 x 厚 =260 x 140 x30 (加 工 漏 料 孔 ) 

















备 
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钩 形 件 自 动 级 进 模 总 ; 
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Wai te АС 


‘CSI: 


154. 冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 





三 、 钧 形 件 自动 级 进 模 零 件 图 


1. PS 






































































































































1. 4хф16бтт 与 导 柱 滑 配 合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 
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2. Ид 


20 
































100 
76 







































































说 明 : 

1. 514 хф1бтт, 5 х фӛтт, 53mm x17mm、16mm xl12mm、45mm x2mm. 
43mm x32mm 均 与 相应 零件 滑 配 合 。 

2. 热处理 : 58 ~62HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 


“156. 


冷 冲压 自动 级 进 模 实 例 专 集 
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说 明 

1. 4хфібтт 导 柱 孔 、5 x $5mm 冲 针 孔 反面 均 需 加 工 沉 孔 ， 导 柱 及 冲 针 压 入 后 磨 平 。 
2. 尺寸 : 53mm х 17mm、16mm x12mm、43mm x32mm、45mm x 2mm 孔 均 与 相应 零件 压 配合 。 
3. 材料 : 0235, 

4. 数量 : 1 件 。 
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4. 顶 料 销 

说 明 : 

1. 与 成 形 下 模 滑 配合 。 

2. 另 配 ф5шш JE 3038 HJ М6 埋头 螺钉 
固定 在 成 形 下 模 上 。 

3. 热处理 58 ~62HRC。 

4. 材料 : Crl2。 
















































5. 数量 : 1 件 。 
30 说 明 : 
1. 外 形 与 凹 模压 配合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 
3. 与 凹 模压 配合 。 
4. МЖ: Cr12。 
h 5. 数量 : 1 fF. 
ШІ 
1 КЕСКИ 
| 长 ER 
Е SSSSS ү 
1 
| ; 
6. 导 正 销 
8 64 





1. 与 成 形 上 模 轻 压 配合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 





° 
3. эу 4 件 与 固定 板 压 配合 。 
4. 材料 : Crl2。 
5. 数量 : 5 件 。 
7. 成 形 上 模 
说 明 : 





1. 43mm x32mm 与 固定 板 压 配 合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 fE; 





























1. 与 固定 板 压 配合 。 

2. 热处理 : 58-62НЕС, 
3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 1 件 。 


10. FJ rus 


60 


м] 
on 





R25 





说 明 : 
. 与 固定 板 压 配合 。 


- 


3. 材料 : Crl2 。 
4. 数量 : 1 件 。 
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8. 切断 刀 9. 挡 料 销 
6.5 
Emi [3 


1. 5mm x5mm 与 冲模 孔 压 配合 。 
2. 热处理 : 58 ~62HRC。 

3. 材料 : Crl2。 

4. 数量 : 4 件 。 


11. 圆 凸 模 














说 明 : 
І. 与 国定 板 压 配合 ， 压 人 后 磨 平 。 








3. 材料 : Crl2。 
4. 数量 : 1 件 。 
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. 159 · 








12. 废料 刀 13. 长 凸 模 
说 明 : 
1. 与 固定 板 压 配 
Ф. 
2. 热处理 : 58 ~ 
62HRC。 
3. 材料 : Crl2 。 


4. 数量 ;工作 5 























53 





14. 模 柄 组 合 





说 明 : 

1. 与 固定 板 压 配 
合 。 

2. 热处理 : 58 ~ 
62HRC 。 

3. 材料 : Crl2 。 

4. 数量 : 1 件 。 









































说 明 
І. 材料 : 0235, 
2. 数量 : 一 组 。 


附录 与 目 动 级 进 模 有 关 的 冲 裁 、 弯 由 、 
БІЛЕ, ЖР БЕТ ЖЕРАР ӘЛІН ЕЛІ 


1. ж 


1) ЎР. РЕНЕ ЭШ У, ІН ЕН МЕНІ К 





2) wWhfL. ФХУ КО], ІҢ ЖҮЕШ E. 


3) JUJBREI8 0980 aE. ич, ПШ ЖН ОХ ЛУИУН ЖЕЩП ЕЛ Ас, ІП НАЗАР Л, HEF 
JJ. ШЕЕ Л Ар НИГ ИН. ВЈ Н ХЕ, СХЕ К, ПЕЕ АЕ ТРУ 




















除 精 ; 























' 件 外 ， 普 通 ; 


与 材料 厚度 及 性 能 有 关 。 





' 裁 根据 作者 多 年 的 实际 工作 经 验 ， 列 于 附 表 1-1， 供 广大 读 考 参考 ， 它 
















































































































































































附 表 1-1 ， 冲 裁 模 初始 双 面 间隙 : 
材料 厚度 Жї | и, | НИН 硬 钢 材料 厚度 软 铝 | 纯 铜 Е, | 杜 拉 铝 人 硬 钢 
t/mm z 值 软 钢 z 值 z 值 z 值 t/mm z 值 软 钢 z 值 z 值 z Ë 
0.2 0.05: 0.06; 0. 07: 0. 08% 252. 0. 0654 0. 0754 0.1 0.1% 
0.3 0. 054 0.06; 0.07! 0.08: 2.5 0. 07% 0. 08: 0.1% 0.13 
0.4 0. 054 0.06; 0. 074 0.08: 2.8 0.07t 0. 08: 0. 121 0.13: 
0.5 0.05: 0.06; 0. 074 0.08: 3.0 0. 074 0. 08: 0.1% 0.13 
0.6 0. 054 0. 06: 0. 074 0. 08% 3.5 0.08: 0. 0854 0.13 0.14 
0.7 0. 0574 0. 0651 0. 08: 0. 0% 4.0 0.08: 0. 0854 0.13 0. 141 
0.8 0. 058: 0. 0651 0. 08: 0. 0% 4.5 0.08: 0. 0854 0.13 0. 141 
0.9 0. 0581 0.065: 0. 08: 0. 0% 5.0 0. 0% 0. 0954 0. 154 0. 164 
1.0 0. 064 0.07: 0. 0% 0. 6.0 0. 0% 0. 0954 0. 154 0. 164 
1.2 0. 064 0.07: 0. 0% 0. 1 7.0 0.09 0. 0954 0. 154 0. 164 
1.5 0. 064 0.07: 0. 0% 0. 8.0 0. 0.1% 0. 171 0. 181 
1.8 0. 065: 0.0751 0. 11 0. 121 9.0 0. 11 0. 121 0.18: 0. 1% 
2.0 0. 0654 0. 0751 0. 0. 121 10.0 0. 11 0. 121 0. 181 0. 21 
Е: 此 表 适 用 于 断面 质量 较 高 的 零件 。 
假如 对 于 零件 断面 质量 要 求 不 高 ， 人 允许 断 面 有 和 斜 度 的 冲 裁 件 ， 则 可 在 附 表 1-1 的 数据 中 
增加 30% - 50% . 
4) 搭 边 值 的 确定 〈 见 附 表 1-2). 
12 ” 冲 金 属 材料 的 搭 边 什 (单位 : mm) 
Sy зү Sy 
Е! 41 и 41 7 а 
手工 送料 == 
ы = 7 7 ЕЕ 自动 送料 
材料 厚度 到 Ж 非 圆 形 往复 送料 
a а| а а а а а а 
一 1 1.5 1.5 2! 1.5 3 2 258 2 
>1-2 2 1.5 229 2 29 2:5 3 2 
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(Ж) 
手工 送料 
材料 厚度 到 Ж 非 圆 形 往复 送料 РЯ 
>2-3 225 д 3 2. š 4 7 3.5 2. г 
>3-4 3 2,3 ЭБЭ 3 3 4 4 3 
>4-5 4 3 5 4 6 5 5 4 
>5-6 5 4 6 5 7 6 6 5 
>6-8 6 5 7 6 8 7 7 6 
8 以 上 7 6 8 ЙІ 9 8 8 7 
注 : 对 于 其 他 材料 ， 应 将 附 表 1-2 中 数值 乘 以 下 列 系数 : 
中 等 硬度 钢 : 0.9; 软 黄 铜 、 纯 铜 : 1. 2; 
硬 钢 : 0.8; ІҢ: 1.3-1.4; 
硬 黄 铜 : 1. 1 ; 非 金属 : 1.5 ~2。 
硬 铝 : 1.1; 
5) 冲 裁 时 总 压力 : 
总 压力 = 冲 裁 力 + А0627) + 顶 件 力 (或 推 料 力 ) 
QD 冲 裁 力 的 计算 公式 ОРЛП): 
Fa = Ltro 
式 中 一 一 冲 裁 件 的 总 周 长 (mm ) ; 
t 一 一 材料 厚度 (тт); 
To 材料 的 抗 剪 强度 (MPa) 。 
@ 秃 料 力 、 推 件 力 和 顶 出 力 的 计算 公式 : 
1977: Fy = ky Fa; 
推 件 力 : Ғұ-аб, Fa; 
顶 件 力 : Fw = km К 
式 中 让 一 一 冲 裁 力 (М); 
1 一 一 卡 在 止 模 里 的 工件 或 废料 数目 ; 
8g 、 天 十、 一 一 印 料 力 、 推 件 力 、 顶 件 力 的 系数 ， 其 值 见 附 表 1-3 。 
附 表 1-3 ”和 镍 料 力 、 推 件 力 和 顶 件 力 的 系数 
Еш Ер Ең 
<0.1 0. 065 ~ 0. 075 0.1 0. 14 
>0.1-0.5 0. 045 ~ 0. 055 0. 063 0. 08 
钢 料 厚 /mm >0.5-2.5 0. 04 -0. 05 0. 055 0. 06 
>2.5 -6.5 0. 03 -0.04 0. 045 0. 05 
>6.5 0. 02-0. 03 0. 025 0. 03 
铝 、 铝 合金 0.025 ~0.08 0.03 ~0.07 
纯 铜 、 黄 铀 0. 02 ~0. 06 0. 03 -0. 09 

















„ВОВСЕ 在 冲 多 孔 、 大 搭 边 和 轮廓 复杂 时 取 上 限 值 。 


注 : 1 
2. 选择 压力 机 吨位 时 总 压力 要 乘 以 安全 系数 ,k=1.3。 
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6) 导 正 销 。 导 正 销 多 用 于 级 进 横 中 ， 装 在 第 二 工 位 的 凸 模 上 ， 剖 裁 时 它 先 插 进 材料 已 
冲 好 的 孔 中 ， 以 保证 内 孔 与 外 形 相对 位 置 的 精度 ， 消 除 由 于 送料 而 引起 的 误差 。 
QD 导 正 销 的 型 式 及 用 途 见 附 表 1-4。 
43214 ” 导 正 销 的 型 式 及 用 途 


























































































































导 正 销 型 式 用 途 导 正 销 型 式 简 图 用 途 
型 式 ] 用 于 直径 小 于 型 式 亚 用 于 直径 10 ~ 
( 压 人 式 ) 6mm 的 孔 ( 压 人 式 ) 25mm 的 孔 
20 П 用 于 直径 小 于 型 式 V 用 于 直径 25 ~ 
(Е.А) 10mm НУ, (用 螺钉 固定 ) 30mm 的 孔 
@ 导 正 销 定位 直径 与 孔径 两 边 的 间隙 见 附 表 1-5. 
附 表 1-5 导 正 销 定位 直径 与 孔径 两 边 的 间隙 (20 Ë) 
d 
a a | 
条 料 厚度 冲 孔 凸 模 直径 d/mm 
t/mm 1.5-6 >6-10 >10-16 >16 -24 >24 ~ 32 >32 ~ 42 >42 ~ 60 
<1.5 0.04 0.06 0.06 0. 08 0.09 0.10 0.12 
>1.5-3 0.05 0.07 0.08 0.1 0.12 0.14 0.16 
>3-5 0.06 0. 08 0.1 0.12 0.16 0.18 0.20 




















7) 排 样 。 在 冲压 零件 的 成 本 中 ， 材 料 费 用 占 60% 以 上 ， 因 此 材料 的 经 济 利用 是 一 个 重 
要 问题 ， 冲 裁 件 在 条 料 或 板 料 上 的 布置 叫 排 样 。 排 样 不 合理 会 浪费 材料 、 增 加 产品 零件 成 
本 。 排 样 的 好 坏 标准 是 用 材料 利用 率 来 比较 : 


. 100% 
= К © 














式 中 “7 一 一 材料 利用 率 ; 
So 一 一 工件 的 实际 面积 ; 
S 一 一 冲 裁 此 工件 所 用 材料 面积 ， 包 括 工 件 面积 与 废料 面积 。 
排 样 合理 特别 对 自动 级 进 模 批 量 大 的 产品 零件 来 说 ， 更 有 其 经 济 价值 。 
排 样 方法 可 分 为 以 下 三 种 : 
GD 有 废料 排 样 。 工 件 外 形 周 边 均 有 搭 边 ， 其 优点 是 冲 裁 件 尺寸 精度 高 ， 但 材料 利用 率 
低 ， 一 般 刀 =40% ~ 50% 。 


@ 少 废料 排 样 。 沿 工件 部 分 外 形 冲 裁 ， 只 局 部 有 搭 边 和 余 料 ， 材 料 利用 率 7 = 60% ~ 
70%. 
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5. 


加 无 废料 排 样 。 沿 工件 外 形 周边 均 无 措 边 ， 只 有 材料 头 和 料 尾 损失 ， 故 材料 利用 率 可 达 
85% ~ 95% „ 
在 选择 以 上 的 排 样 方法 时 ， 要 根据 产品 零件 精度 要 求 、 产 品 零件 形状 特点 、 以 及 产品 零 
件 的 批量 大 小 来 选择 其 排 样 方法 。 
下 面 用 图 解 来 表明 其 排 样 方式 〈 见 附 表 1-6) 。 
附 表 1-6 排 样 方式 
有 废料 排 样 ee 
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2. 弯曲 
1) 弯曲 力 的 计算 
中 自由 弯曲 时 的 弯曲 力 
St _0. 6kBr o, 
V 形 件 弯 曲 力 : F. = В+; 
е0 _ 0.7kB o, 
ОЕ: Pam р 





式 中 一 一 自由 弯曲 在 冲压 行程 结束 时 的 弯曲 力 (N); 
8 一 一 弯曲 件 的 宽度 (mm); 
:一 一 弯曲 件 的 材料 厚度 (mm) ; 
R 一 一 弯曲 件 的 弯曲 半径 (mm) ; 
0 一 一 材料 的 抗 拉 强 度 (MPa ) ; 
1 一 一 安全 系数 ， 一 般 取 丰 =1.3。 
@ 校 正 弯 曲 时 的 弯曲 力 








式 中 有 一 一 校正 弯曲 力 (N); 
3 一 一 校正 部 分 投影 面积 ; 
4 一 一 单位 校正 力 СА 1-7) 。 
附 表 1-7 ”单位 校正 力 4 值 

















材料 厚度 /mm 材料 厚度 /mm 
M Ж M Ж 
=1 1-2 2-5 5-10 441 1-2 2-5 5-10 
ін 1-1.5 | 1.5-2 2-3 3-4 10-20 2-3 3-4 4-6 6-8 
黄 铀 1.5 ~2 2-3 3-4 4-6 25-35 3-4 4-5 5-7 7-10 
































@ 顶 件 力 、 压 料 力 @ 
Q=(0.3-0.8)F, 
弯曲 时 压力 机 吨位 的 选择 
Руд = Ер + Q 
校正 弯曲 时 
Pa = Ён 
2) 弯曲 件 的 回 弹 
影响 回 弹 角 的 因素 
а. 回 弹 角 的 大 小 与 材料 的 届 服 强度 o, 成 正比 ， 与 弹性 模 量 成 反比 。 


. 回 弹 角 的 大 小 与 弯曲 半径 和 材料 厚度 的 比值 一 成 正比 。 


. 模具 间隙 越 大 ， 回 弹 角 亦 越 大 。(U 形 件 弯曲 )。 
d. 弯曲 时 的 校正 力 越 大 ， 回 弹 角 就 越 小 。 


e. 全 <0.5 的 V 形 灾 曲 件 ， 有 可 能 出 现 不 回 弹 ， 甚 至 负 回 弹 。 











= 
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@) 减 少 回 弹 的 措施 
а. 在 工件 设计 上 ， 在 不 影响 工件 性 能 的 情况 下 设置 加 强 筋 。 
b. 对 于 便 的 材料 ， 先 退火 ， 弯 曲 成 形 后 再 深 火 。 

с. 在 模具 设计 上 ， 可 在 马 模 上 作成 斜 度 ， 并 取 凸 、 思 模 间 的 间 际 为 最 小 的 料 厚 来 克服 


回 弹 。 








а. 对 于 回 弹 较 大 的 材料 在 凸 模 和 四 模 顶 件 器 上 作出 补偿 回 弹 角 ， 以 消除 回 弹 如 附 图 1-1 


所 示 。 


3) 最 小 弯曲 半径 。 工 件 在 弯曲 过 程 中 ， 中 心 层 内 部 受 压 应 力 ， 


外 部 受 拉 应 力 ， 当 拉 伸 变 
上 断裂， 断裂 因素 虽然 很 多 ， 





















































超过 材料 的 极限 变形 程度 时 ,弯曲 就 易 
它 与 材料 的 力学 性 能 (塑性) 、 材 料 的 纤 


































































































ы» , 、 А š ула К R| 
维 方向 、 以 及 工作 毛刺 的 方向 有 关 ， 但 主要 取决 于 相对 弯曲 半径 C 
因此 在 设计 产品 零件 和 模具 时 ， 必 须 考虑 最 小 弯曲 半径 ( 见 附 表 1- ” 附 图 1-1 补偿 
回 弹 角 
8) 。 
附 表 1-8 最 小 弯曲 半径 
退火 或 正 火 冷 作 硬化 退火 或 正 火 冷 作 硬化 
M Ж 弯曲 线 位 置 材 ЖЕ 弯曲 线 位 置 
垂直 纤维 | 平行 纤维 | 垂直 纤维 | 平行 纤维 垂直 纤维 | 平行 纤维 | 垂直 纤维 | 平行 纤维 
08.10 0.1: 0.44 0.44 0.8: Н 1.0 3.04 
15,20 0.1 0. 51 0. 51 1.0! 半 硬 黄 铜 0.1 0.35: 0. 51 1.21 
25 |30 0.2: 0.64 0.64 1.21 软 黄 铜 0. 1 0. 351 0. 351 0. 8; 
35 |40 0.31 0.8: 0. 81 1. 51 纯 铜 0.1 0.35: 1.0: 2.0: 
4550 0.54 1.0 1.0 1.71 ің 0.1: 0. 351 0.54 1.0 
55,60 0.7: 1.3: 1.31 2.04 
4) 弯曲 件 的 毛坯 尺寸 计算 
9 弯曲 件 毛 坏 尺 寸 计 算 程 序 
а 求 直 线段 a、5、c… 的 长 度 ( 见 附 图 1- 


2)。 


b. 根据 二 值 ， 由 附 表 1-9 查 出 中 性 层 系数 


k. 


с. 计算 中 性 层 弯 曲 半径 尺 值 
R=r+kt 

















附 图 1-2 求 直 线段 a、5、c 的 长 度 
附 表 1-9 ”中 性 层 位 置 系数 大 值 








0.26 |0.27 |0.28 0.29 0.31 0.33 |0.35 | 0.37 








2. 1226.5 BJ, H 


E: 1. `4 r/i<0.35 В, ЖА =0. 25. 





二 


Е=0. 5. 











3. 计算 右 图 所 示 弯 











由 件 的 毛坯 长 度 时 ， 弯 曲 部 分 








长 度 为 L=0. 51, 
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d. 根据 R 、 R,… 与 弯曲 角 “|, oo… 等 计算 [А Г-К, Вр 





е 计算 毛坯 总 长 ， 即 
L=a+b+ce+-: +L +L, +L, + + L, 

根据 以 上 的 计算 方法 对 于 产品 零件 尺寸 精度 要 求 不 高 的 情况 下 ， 可 以 使 用 ,但 对 于 弯曲 
件 尺 寸 要 求 高 的 零件 ， 因 弯曲 部 分 材料 厚度 有 变 薄 现象 ， 往 往 计 算 的 尺寸 有 过 长 现象 ， 必 须 
做 工艺 试验 ， 然 后 确定 零件 的 展开 尺寸 。 

@ 弯 曲 件 毛坯 计算 见 附 表 1-10。 

附 表 1-10 ”弯曲 件 毛坯 计算 (R <0. 51) 
简 š 计算 公式 а 图 计算 公式 



































L =L, +L, +0. 41 











L =L, + L, +15 40.64 


























4 І = 1, +L, -0. 431 
= = 
3. 拉 延 
(1) 拉 延 零件 在 冲压 过 程 中 主要 存在 两 个 问题 ” 即 拉 破 和 起 皱 。 以 下 根据 这 两 个 问题 ， 
分 析 其 原因 并 提出 解决 办 法 。 {з | s| l, 








Z 
1) Ak. ЭА 133 应 力 与 应 变 状 9 0-6 са о 
态 可 以 发 现 ， 在 拉 延 过 程 中 的 某 一 时 刻 ， обру 
被 拉 的 材料 可 分 为 以 下 五 个 区 域 : 

@D 间 模 口 的 凸 缘 部 分 。 这 是 由 扇形 Q 
小 单元 体 变 为 矩形 体 的 区 域 ， 这 部 分 材 00, 






































料 径 向 受 拉 应 力 ml ， 切 向 受 压 应 力 о, -3 
的 作用 因而 材料 发 生 塑性 变形 ， 逐 渐进 | 2 Ж. 
АШ , ЖЕЛЕГІ, ШЕКЕЛ АЕ ЖЕ М 5) >: 
用 ， 产 生 压 应 力 o,， 使 材料 不 能 拱 起 ， оса 
这 部 分 的 材料 将 变 厚 。 附 图 1.3 ”应 力 与 应 变 状态 

@ 四 模 圆 角 部 分 径 向 受 压 应 力 от, ol 、ei 一 材料 径 向 〈 毛 坯 直径 方向 ) 的 应 力 与 应 变 
切 向 受 压 应 力 о о 03、s2 一 材料 厚度 方向 的 应 力 与 应 变 

@ 简 壁 部 分 承受 单 向 的 拉 应 力 o, o ai 、ea 一 材料 切 向 的 应 力 与 应 变 


多 凸 模 圆 角 部 分 承受 径 向 和 切 向 的 拉 应 力 оі. оз 的 作用 ， 在 厚度 方向 由 于 凸 模 的 压力 
和 弯曲 作用 而 受 压 应 力 wz。 因此 在 拉 延 过 程 中 此 处 变 薄 最 为 严重 ， 成 为 整个 零件 最 薄弱 的 
地 方 ， 我 们 通常 称 之 为 “危险 断面 ” 。 倘 若 此 处 的 应 力 e 超过 材料 的 强度 极限 ， 则 拉 延 件 
将 会 在 此 处 拉 破 。 

(9) 简 底部 分 。 此 处 材料 在 拉 延 前 后 都 是 平 的 ， 不 产生 大 的 变形 ， 虽 承受 两 向 的 拉 应 力 ， 
但 变化 不 大 ， 略 有 变 薄 。 























附录 “与 自动 级 进 横 有 关 的 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 延 、 成 形 的 设计 资料 及 冷 冲 横 类 型 的 选用 > 167 - 








根据 以 上 分 析 ， 拉 破 主要 是 材料 变形 程度 超过 了 材料 的 强度 极限 ， 那 么 我 们 可 以 增加 拉 
延 次 数 、 减 少 变形 程度 来 解决 拉 破 问题 。 当 然 除 了 变形 程度 过 大 拉 延 件 会 破裂 外 ， 还 有 其 他 
很 多 因素 也 会 使 拉 延 件 拉 破 ， 如 压 边 力 过 大 、 涧 滑 不 好 、 四 模 R 过 小 不 光滑 、 压 边 圈 和 站 
模 平面 光洁 度 不 够 、 凸 模 与 外 模 间 际 不 合理 等 等 都 会 引 
起 拉 延 件 的 破裂 。 

2) Ж. ШТИТЕ 1-4 所 示 ， 假 如 要 制作 一 个 圆 简 
形 零件 ， 可 将 圆 平 板 毛坯 阴影 部 分 切 去 ， 留 下 a,. а, 
ау. а, 等 犹 条 ， 然 后 将 这 些 狭 条 沿 直径 为 d 的 圆周 弯 折 
过 来 ， 再 把 它 加 以 焊接 就 可 以 成 为 一 个 圆 简 形 工件 了 。 


ЖЕЕ = (D -d)。 但 是 在 实际 拉 延 过 程 中 ,我 们 


并 没有 切 去 阴影 三 角形 。 这 部 分 材料 ， 而 是 在 拉 延 过 程 
中 ， 由 于 压 边 力 以 及 凸 模 与 四 模 间 院 的 限制 ， 产 生 了 塑 ІНІН 1-4 ДАРЫ 


Мейса, Не T 1688, НІН ФО (0-4). ЭХЛИ И РЫН, 


通常 称 之 为 多 余 三 角形 ， 这 些 三 角形 材料 越 靠 外 边 ， 转 移 的 材料 越 多 ， 假 如 没有 压 边 疾 轴 向 
压力 或 压力 过 小 ， 由 于 材料 在 拉 延 过 程 中 受 切 向 压 应 力 的 作用 ， 材 料 就 会 拱 起 ， 我 们 称 之 为 
起 锐 。 起 皱 可 以 用 加 大 压 边 力 来 解决 ， 媚 模 尺 过 大 或 者 凸 模 与 外 模 间 际 过 大 也 会 产生 拉 延 件 
简 壁 起 皱 ， 因 此 在 设计 模具 时 ， 要 取 合 理 的 四 模 吧 值 ， 以 及 合理 的 凸 模 与 凹 模 的 间 院 值 。 

根据 以 上 对 拉 延 的 分 析 ， 起 皱 问题 属 次 要 问题 ， 主 要 问题 是 拉 破 。 

(2) 拉 延 系数 、 和 毛坯 展开 尺寸 及 拉 延 力 的 计算 

1) 拉 延 系数 。 在 制订 拉 延 工艺 和 设计 拉 延 模具 时 ， 必 须 首先 确定 该 零件 能 否 用 一 道 工 
序 拉 成 ， 或 需要 几 道 工序 才能 拉 成 。 所 谓 拉 延 系数 ， 即 每 次 拉 延 后 ， 圆 简 工 件 的 直径 与 拉 延 
前 毛坯 〈 或 半成品 ) 的 直径 之 比 ， 即 




























































































ж у d 
第 一 次 : mi => 
d d d 

› x. 2020. Бс ерее БЕН ый, 

以 后 各 次 : т; 4? т а, т, т 
Ж ту, т,, тт, КАЕ АЖ; 

一 一 毛坯 直径; 
di、 d,. d;…d, 一 一 各 次 半成品 (或 工件 ) 的 直径 ， 见 附 图 1-5. 
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附 图 1-5 各 次 半成品 的 直径 
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拉 延 系数 是 拉 延 工作 中 重要 的 工艺 参数 ， 因 为 在 工艺 计算 中 ， 只 要 知道 每 道 工序 的 拉 延 
系数 ， 就 可 以 计算 出 每 道 工 序 中 的 工件 尺寸 ， 假 如 在 确定 该 工作 是 否 能 一 次 拉 成 ， 只 要 计算 
d a к Му үзе ы ары. YA ss > 
全 是 否 大 于 极限 拉 延 系数 m, ， 如 果 大 于 m, ， 即 可 一 次 拉 成 ， 因 为 拉 延 系数 越 大 ， 说 明 变形 
程度 越 小 。 

各 种 材料 的 极限 拉 延 系数 见 附 表 1-11 ~ 附 表 1-15。 

附 表 1-11 无 凸 缘 圆 简 形 件 带 压 边 圈 时 的 拉 延 系数 
毛坯 相对 厚度 (1/D) х100 
拉 延 系数 
2.0-1.5 1.5-1 1-0.6 0.6-0.3 0.3 ~0. 15 0. 15 ~0. 08 

m, 0.48 -0.50 0.50 -0.53 0. 53 ~ 0. 55 0.55 ~0. 58 0. 58 ~ 0. 60 0. 60 ~ 0. 63 

ту 0.73 ~0. 75 0.75 ~0.76 0. 76 ~ 0. 78 0.78 ~0. 79 0.79 ~ 0. 80 0.80 ~ 0. 82 

ту 0.76 ~0. 78 0.78 ~ 0.79 0. 79 ~ 0. 80 0.80 ~ 0. 81 0.81 ~0. 82 0. 82 ~ 0. 84 

ma 0.78 ~0. 80 0. 80 ~0. 81 0. 81 ~0. 82 0. 82 ~ 0. 83 0. 83 ~0. 85 0. 85 ~0. 86 

ms 0.80 ~0. 82 0.82 ~ 0. 84 0. 84 ~ 0. 85 0.85 ~0. 86 0.86 ~ 0. 87 0.87 ~ 0. 88 

Е: 1. 表 中 拉 延 系数 适用 于 08, 10, 15Mn 等 普通 拉 延 碳 钢 及 软 黄 铜 H62， 对 拉 延 性 能 较 差 的 材料 ， 如 20, 25, 
Q235 、 硬 铝 等 应 此 表 中 数值 大 1.5% ~2.0%， 而 对 塑性 更 好 的 深 拉 延 钢 及 软 铝 ， 此 表 中 数值 可 小 1.5% ~ 
2.0%, 
2. За Р АА ЕМЛЕ, Н р k, "ИА НИНА 28 -3%. 
3. 表 中 较 小 值 适用 于 大 的 凹 模 圆 角 半径 (rm =8 ~15:) ， 较 大 值 适用 于 小 的 凹 模 圆 角 半 径 (rm =4 ~ 80) 。 
附 表 1-12 ”无 凸 缘 圆 简 形 件 不 带 压 边 圈 时 的 拉 延 系数 
毛坯 的 相对 厚度 (1/D) х100 毛坯 的 相对 厚度 (tAD) х 100 
拉 延 系数 一 一 拉 延 系数 一 
1.5 2.0 2.5 3.0 >3 1.5 2.0 2.5 3.0 >3 

тү 0.65 | 0.60 | 0. 55 | 0.53 | 0.50 ma 0.87 | 0.84 | 0.84 | 0.84 | 0.78 

т, 0.80 | 0.75 | 0.73 | 0.75 | 0.70 ms 0.90 | 0.87 | 0.87 | 0.87 | 0.82 

ms 0.84 | 0.80 | 0.80 | 0.80 | 0.75 ть 0.90 | 0.90 | 0.90 | 0.85 

注 : 此 表 适 用 于 08 10 及 15Mn 等 材料 。 
附 表 1-13 ”其 他 金属 材料 的 拉 延 系数 
Тү Р м 第 一 次 “| 以 后 各 次 РРА в к 第 一 次 “| 以 后 各 次 
а ЕЕН | 5758 "095 аша | ёз, 
AD ЕП AN AN 5 2 Crl8Nil1Nb 
铝 和 铝 合金 |L6M ТАМ LF21M 0.52 ~0.5510.70 ~0.75 ЖЕН rl8Ni ЖЕТ ТУ; 
ЖЗ LYI2M.LYIIM |0.56 ~0. 58 |0.75 ~0.80 С123 №18 
т H62 0.52 ~0.5410.70 ~0.72|| Ма Ci20Ni80Ti |0.54—0.59 0.78 ~0.84 
Йй H68 0.50 ~0.5210.68 ~0.72|| 合金 结构 钢 30CrMnSiA |0.62 ~0.7010.80 ~0.84 
ЖИН 0.50 -0.55|0.72-0.80| ”可 伐 合 金 0.65 ~0.67 10.85 ~0.90 
无 氧 铜 0.50 ~0.5810.75 ~0.82|| нос 0.72 ~0.82 0.91 ~0.97 
Ка 0.48 ~0.53 0.70 - 0.75 ІН 0.65 -0.67 10.84 -0.87 
22794 0.58 ~0. 65 /0.80 ~ 0.85 ӛр 0.65 ~0.67 0.84 - 0.87 
酸 洗 钢板 0.54 -0.58|0.75-0.78| ,A 人 A TA2 ,TA3 0.58 ~0.60 0.80 ~0.85 
сыз 0.52 ~0. 56 |0. 75 ~0. 78 КБЕ ТА5 0.60 ~0.65 0.80 - 0.85 
不 锈 钢 Crl8Ni 0.50 ~0.52 0.70 ~0.75 康 铀 ( 铜 镍 合金 ) “|0.50 ~0.56 10.74 ~0.84 
1Crl8Ni9Ti 0.52 ~0.55|10.78 ~0.81 Ж 0.65 -0.70 0.85 -0.90 
注 : 1. ШАЛ г <6t 时 ， 拉 延 系数 取 大 值 ; ШЕЦЯМЕти>(7-871М, Е / МЕ. 
2; 材料 相对 厚度 х 100 20. 62 时 ， 拉 延 系数 取 小 值 ; 材料 相对 厚 度 方 x100 <0. 62 时 ， 拉 延 系数 取 大 值 。 
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附 表 1-14 ” 带 凸 缘 简 形 件 (10 钢 ) 第 一 次 拉 延 时 的 最 小 拉 延 系数 т, 
















































































ga 毛坯 的 相对 厚度 也 -x 100 da 毛坯 的 相对 厚度 地 -x 100 
4 а 
; 2-1.5|1.5-1.0|1.0-0.6|0.6-0.3|0.3 -0.15 ! 2-1.5 1.5-1.0 1.0-0.610.6-0.3|0.3 ~0.15 
1.1 以 下 | 0.51 0.53 0.55 0.57 0.59 2.2 0.40 0.41 0.42 0.42 0.42 
1:3 0.49 0.51 0.53 0.54 0.55 2.5 0.37 0.38 0.38 0.38 0.38 
1.5 0.47 0.49 0.50 0.51 0.52 2.8 0.34 0.35 0.35 0.35 0.35 
1.8 0.45 0.46 0.47 0.48 0.48 3.0 0.32 0.33 0.33 0.33 0.33 
2.0 0.42 0.43 0.44 0.45 0.45 
附 表 1-5 ” 带 凸 缘 简 形 件 〈10 钢 ) 以 后 各 次 的 拉 延 系数 
拉 延 系数 毛坯 的 相对 厚度 二 x 100 拉 延 系数 毛坯 的 相对 厚度 也 x100 
л 2-1.5|1.5-1.0|1.0-0.6|0.6-0.3|0.3 -0.15 к. 2-1.5|1.5-1.01|1.0-0.6|0.6 -0.3 0.3 ~0.15 
тҙ 0.73 0.75 0.76 0.78 0.80 тд 0.78 0.80 0. 82 0. 83 0. 84 
ms 0.75 0.78 0.79 0.80 0.82 ms 0.80 0.82 0.84 0.85 0.86 





























ТЕ: 在 应 用 中 间 退 火 的 情况 下 ， 可 以 将 以 后 的 各 次 拉 延 系数 减 小 5% ~8% 。 








2) 毛坯 展开 尺寸 的 计算 。 拉 延 件 毛坯 尺寸 计算 正确 与 否 ， 不 仅 直 接 影响 拉 延 次 数 ， 而 
且 直 接 影响 材料 费用 ,假如 毛坯 尺寸 计算 过 大 ， 将 会 对 拉 延 工序 带 来 困难 ， 使 拉 延 次 数 增 
加 ， 而 且 增 加 了 冲压 零件 的 成 本 ， 因 为 在 冲压 零件 总 成 本 中 ， 材 料 的 费用 占 60% ~80% 。 
旋转 体 拉 延 件 的 毛坯 直径 计算 公式 ， 即 


式 中 5 一 一 拉 延 件 总 面积 + 修 边 余 量 面积 ; 
/一 拉 延 件 分 解 成 简单 几何 形状 的 表面 积 。 







































































无 凸 缘 圆 简 形 件 的 修 边 余 量 见 附 表 1-16。 
附 表 1-16 ”无 凸 缘 圆 简 形 件 的 修 边 余 量 (单位 : mm) 
修 边 余 量 6 
工件 高度. 工件 相对 高 度 -- 
0.5 ~0.8 0.8~1.6 1.6~2.5 2.5~4 
10 1.0 1.2 1.5 2 
20 Т,2 1.6 2 2.5 
50 2 229 3.3 4 
100 3 3.8 5 6 
150 4 5 6.5 8 
200 5 6.3 8 10 
250 6 759 9 11 
300 7 8.5 10 12 
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有 吓 缘 圆 简 形 件 的 修 边 余 量 见 附 表 1-17, 
附 表 1-17 有 凸 缘 圆 简 形 件 的 修 边 余 量 


(单位 : mm) 
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(ШҮ 
тё d, 中 缘 的 相对 直径 
<1.5 1.5~2 2~2.5 2.5~3 
25 1.6 1.4 1.2 1.0 
50 2.5 2.0 1.8 1.6 
100 3.5 3.0 2.5 2.2 
150 4.3 3.6 3.0 2.5 
200 5.0 4.2 3.5 2547. 
250 S: 4.5 3.8 2.8 
300 6 5 4 3 


























注 : 1. 对 于 高 拉 延 件 ， 必 须 规定 中 间 修 边 工序 。 
2. 对 于 材料 厚度 小 于 0. 5mm 的 薄 材 料 ， 做 多 次 拉 延 时 应 按 表 中 数值 
































了 增加 30% 。 








3) 拉 延 力 的 计算 。 在 选择 压力 机 时 ， 除 考虑 模具 的 闭合 高 度 ， 压 力 机 的 合 面 尺 寸 等 因 
素 外 ， 该 零件 的 拉 延 力 是 选择 压力 机 的 主要 因素 。 计 算 拉 延 力 的 实用 公式 见 附 表 1-18。 














































































































附 表 1-18 计算 拉 延 力 的 实用 公式 
拉 延 件 型 式 拉 延 工序 公 ж 
无 凸 缘 的 第 一 次 F=wditoyk, 
简 形 零件 第 二 次 及 以 后 各 次 F = по}, 
ШЕКТЕРІ ЕЗІН 第 一 次 Естағиоыіз 
+ НЕ ЕД 第 一 次 F = па,ісЁз 
椭圆 形 盒 形 件 第 一 次 Е = т, tok, 
第 二 次 及 以 后 各 次 F = та, іс 
低 的 矩形 盒 — Е = (2А +2В – 1. 72r)to yk, 
高 的 方形 盒 第 一 次 及 二 次 与 简 形 件 同 
(多 工序 拉 延 ) 以 后 各 次 Е-(4В-1.72ғ)10,% 
高 的 方形 盒 第 一 次 及 二 次 F Б ЕЙ ЛЕНІ 
(多 工序 拉 延 ) 以 后 各 次 Е = (2А +21 -1.72r)torks 








任意 形状 拉 延 件 


Е-По,% 











变 薄 拉 延 ( 圆 简 形 ) 









































F 的 小 直径 (mm); 


ІШЕ (шш); 


42 
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À Б 

ss 
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ЕН 











的 第 一 次 及 第 二 次 工序 后 的 











工序 后 的 零件 外 径 (шт); 


的 长 与 宽 (mm); 

















件 角 部 的 圆 角 半径 ; 














表 中 公式 符号 : 
Е-Е (№); 
di、 d, 简 形 件 
-МЖ 
4 一 欠 形 
ды, ао 1) 
d, п IK 
А, p— JÉ 
— Jf 
nl 





` t, (п-1)Х п 次 拉 延 工序 后 的 壁 厚 (mm) ; 




















Буу Бо Ёз, ki, ks. ke 系数 ， 


三 一 系数 ， 黄 铜 为 1.6~1.8, 钢 为 1.8 ~2.25。 














附 表 1-19 ~ 附 表 1-24 查 得 ; 


























F=md, (ti -tn) Oph 


的 第 一 次 及 第 二 次 工序 直径 ， 根 据 料 厚 中 线 计算 ; 


F 均 直径 (mm); 
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附 表 1-19 ”由 空心 的 简 形 或 椭圆 形 毛 坯 拉 延 高 盒 形 件 最 后 工序 的 系数 心 值 (08 ~ 15 钢 ) 

































































































































































































































































毛坯 相对 厚度 (% ) 部 相对 国 角 半 径 -人 
%. 1 0.3 0.2 0.15 0.1 0.05 
р а, d, 系数 ks 值 
2.0 4.0 5.5 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 
1.2 2.5 3.0 0.50 0.60 0.75 0.80 1.0 
0.8 1.5 2.0 0. 55 0.65 0.80 0.90 1.1 
0.5 0.9 1.1 0. 60 0.75 0.90 1.0 = 
附 表 1-20 系数 Kk {Н 
制 件 复杂 程度 kç 值 制 件 复杂 程度 kç 值 
难 加 工件 0.9 易 加 工件 0.7 
普通 加 工件 0.8 
注 : 在 选择 压力 机 吨位 时 还 要 考虑 压 边 力 等 因素 。 
И 1-21 简 形 件 第 一 次 拉 延 时 的 系数 Kk 值 (08 ~15 44) 
相对 厚度 К т) 
1 
p 100 0.45 0.48 0.50 | 0.52 0.55 0.60 | 0.65 0.70 | 0.75 0.80 
5.0 0.95 | 085 | 0.75 | 0.65 | 0.60 | 0.50 | 043 | 0.35 | 0.28 0.20 
2.0 1.10 1.00 | 0.90 | 0.80 | 0.75 | 0.60 | 0.50 | 0.42 | 0.35 0.25 
1.2 1.10 1.00 | 0.90 | 0.80 | 0.68 | 0.56 | 0.47 | 0.37 0.30 
0.8 1.10 1.00 | 0.90 | 0.75 | 0.60 | 0.50 | 0.40 0.33 
0.5 1.10 1.00 | 0.82 | 0.67 | 0.55 | 0.45 0.36 
0.2 110 | 0.0 | 0.75 | 0.60 | 0.50 0.40 
0.1 1.10 | 0.90 | 0.75 | 0.60 0.50 
注 : 1. 当 凸 模 圆 角 半 径 rn = (4-6): 8], ЖЖ К, 应 按 表 中 数值 增加 5% 。 
2. 对 于 其 他 材料 ， 根 据 材料 塑性 的 变化 ， 对 查 得 值 做 修正 〈 随 塑性 减低 而 增 大 ) 。 
И 1-22 简 形 件 第 二 次 拉 延 时 的 系数 Kk, 值 (08 ~15 钢 ) 
相对 厚度 第 二 次 拉 延 系数 m, 
t 
p 100 0.7 0.72 | 0.75 | 0.78 0.80 | 0.82 | 085 | 0.88 | 0.90 0.92 
5.0 0.85 | ото | ово | 0.50 | 0.42 | 023 | 028 | 0.20 | 0.15 0.12 
2.0 1.10 | оо | 0.75 | 0.60 | 0.52 | оғ | 0.32 | 0.25 | 0.20 0.14 
1.2 1.110 | 0.90 | 0.75 | 0.62 | 0.52 | 0.42 | 0.30 | 0.25 0.16 
0.8 1.00 | 0.82 | 070 | 0.57 | 0.46 | 0.35 | 0.27 0.18 
0.5 1.10 | 0.90 | 0.76 | 063 | 0.50 | 0.40 | 0.30 0.20 
0.2 1.00 | 0.85 | 0.70 | 0.56 | 0.44 | 0.33 0.23 
0.1 1.10 1.00 | 0.82 | 0.68 | 0.55 | 0.40 0.30 
注 : 1. 当 凸 模 圆 角 半径 rn = (4-6), 表 中 心 值 应 加 大 5% 。 
2. 对 于 第 3、4、5 次 拉 延 的 系数 名， 由 同一 表格 坦 出 其 相应 的 m, 3-1 x 100 的 数值 ， 但 需 根据 是 否 有 中 间 退 





D 
火 工序 而 取 表 中 较 大 或 较 小 的 数值 : 
无 中 间 退 火 时 ，k。 取 较 大 值 (靠近 下 面 的 一 个 数值 ) ; 

ЖЕ, А, 取 较 小 值 (靠近 上 面 的 一 个 数值 ) 。 
3. 对 于 其 他 材料 ， 根 据 材料 塑性 的 变化 ， 对 查 得 值 做 修正 ( 随 塑 性 减低 而 增 大 ) 。 
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附 表 1-23” 宽 凸 缘 简 形 件 第 一 次 拉 延 时 的 系数 值 (08 ~ 15 钢 ) (HF х100 =0. 6-2) 












































шыга 第 一 次 拉 延 系数 т, 
d, 0.35 038 | 0.40 | 0.42 | 0.45 | 0.50 | 0.55 | 0.60 | 0.65 | 0.70 | 0.75 
3.0 1.0 0.9 | 0.83 | 0.75 | 0.68 | 0.56 | 0.45 | 0.37 | 0.30 | 0.23 | 0.18 
2.8 Lat. 1.0 09 | 0.83 | 0.75 | 0.62 | 0.50 04 | 0.34 | 0.26 | 0.20 
2.5 11 1.0 09 | 0.82 | 0.70 | 0.56 | 0.46 | 0.37 | 0.30 | 0.22 
2.2 11 10 | 0.90 | 0.77 | 0.64 | 0.52 | 0.42 | 0.33 | 0.25 
2.0 1.1 1.0 | 0.85 | 0.70 | 0.58 | 0.47 | 0.37 | 0.28 
1.8 1.1 0.95 | 0.80 | 0.65 | 0.53 | 0.43 | 0.33 
1.5 110 | 0.90 | 0.75 | 0.62 | 0.50 0.40 
1.3 1.0 | 0.85 | 0.70 0.56 | 0.45 
ПЕ: 1. 这 些 系数 也 可 用 于 带 凸 缘 的 锥 形 及 半球 形 零 件 在 无 拉 延 筋 模具 上 的 拉 延 。 当 采用 拉 延 筋 时 ， 访 值 应 增 大 10% 





~20% 。 




















2. 对 于 其 他 材料 ， 根 据 材 料 塑 性 的 变化 ， 对 查 得 值 做 修正 〈 随 塑性 减低 而 增 大 ) 。 
附 表 1-24 ”由 一 次 拉 延 成 的 低 和 矩形 件 的 系数 心 值 (08 ~15 钢 ) 









































毛坯 相对 厚度 x 100 角 部 的 相对 圆 角 半径 -六 

2-1.5 1.5-1.0 1.0-0.6 0.6 ~0. 3 0.3 0.2 0.15 0.10 0.05 

ed se Т; É , 

盒 形 件 相对 高 度 分 系数 局 值 
1.0 0. 95 0.9 0.85 0.7 = = == =; 
0.90 0. 85 0. 76 0. 70 0.6 0.7 一 一 一 
0. 75 0. 70 0.65 0. 60 0.5 0.6 0.7 s= - 
0. 60 0. 55 0. 50 0.45 0.4 0.5 0.6 0.7 өні 
0. 40 0. 35 0. 30 0. 25 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 





























(3) 连续 拉 延 的 设计 资料 

















注 : 对 于 其 他 材料 ， 根 据 材 料 塑 性 的 变化 ， 对 查 得 值 做 修正 ( 随 塑 性 减低 而 增 大 ) 。 








1) 概述 。 连 续 拉 延 是 在 带 料 上 直接 进行 拉 延 ， 零 件 拉 成 后 ， 才 从 带 料 上 冲 裁 下 来 ， 因 





此 这 种 拉 延 ， 生 产 效率 很 高 ， 但 模具 结 
下 ， 才 能 采用 。 





构 复 杂 ， 只 有 在 大 批量 生产 ， 零 件 斥 才 不 大 的 情况 


连续 拉 延 由 于 不 能 中 间 退 火 ， 所 以 在 选择 采用 连续 拉 延 时 ， 首 先 应 审查 材料 不 进行 中 间 
退火 所 能 允许 的 最 大 总 拉 延 变形 程度 即 允 许 的 极限 总 拉 延 系数 )， 是 否 满足 拉 延 件 总 拉 延 








系数 的 要 求 ， 拉 延 件 总 拉 延 系数 为 


тұ = 








а,” 
=mm mm 


D 


n 


材料 允许 的 连续 拉 延 的 极限 总 拉 延 系数 见 附 表 1-25。 
附 表 1-25 ”连续 拉 延 的 极限 总 拉 延 系数 























抗 拉 强度 wy， | 相对 人 长 率 СЭ 
M # | x 不 带 推 件 装置 КОРУК 
клип) 9% |Мненіеглаш 材料 厚度 71 260 | "ТС 
钢 .08F 30 ~40 28 ~40 0.40 0.32 0.16 
黄 铜 Н62 .H68 30 ~40 28 ~40 0.35 0.29 0.2 - 0.24 
ЕСЕ 8-11 22-25 0.38 0.30 0.18 








注 : 1kgf/mm? -10МРао 
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2) 带 料 连续 拉 延 的 分 类 及 应 用 范围 〈 见 附 表 1-26、 附 图 1-6) 。 在 成 批 或 大 量 生产 中 ， 
外 形 尺 寸 在 50mm 以 内 、 材 料 厚 度 在 2mm 以 内 的 工件 可 采用 带 料 连续 拉 延 ， 由 于 带 料 连续 
拉 延 不 能 进行 中 间 退 火 ， 因 此 ， 用 于 连续 拉 延 的 材料 ， 必 须 具 有 高 塑性 。H62 、H68 黄 铜 、 
08Ғ, 10Ғ 等 材料 都 适宜 于 带 料 连续 拉 延 ，LF21 软 铝 合 金 和 可 伐 合金 也 可 用 于 连续 拉 延 。 
附 表 1-26 ” 带 料 连续 拉 延 的 分 类 及 应 用 范围 






























































































































































分 类 а ж 应 用 范围 нол 
t 
кыз 1) 这 种 方法 拉 延 时 , 相 邻 两 个 拉 延 件 之 间 互 相 影响 使 得 
d 材料 在 纵向 流动 困难 ,主要 靠 材料 的 伸 长 
无 工艺 切口 见 附 图 1-6a =1.1~1.6 
ЖЕ... 4 2) 拉 延 系数 比 单 工序 大 , 拉 延 工序 数 需 增加 
ко 3) 节省 材料 
100 41 1) тт, НРА РАЕН ЕН TA 
КЗ 两 个 零件 间 仍 有 部 分 材料 相连 ,因此 变形 比 单个 凸 缘 零 件 拉 
有 工艺 切口 dm я 
见 附 图 1-6b 74-13-18. — 延 稍 困难 些 
2 2) 拉 延 系数 略 大 于 单 工序 拉 延 
ШО 3) 费 料 
[ 件 内 径 ; h 一 工件 高 度 。 











舌 修 边 余 量 的 毛坯 直径 ; din 一 凸 缘 直径 ; 4—1 





注 : 1 一 材料 厚度 ; D 一 包 


@--9-69 
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ІНІН 1-6 ЕЕ 
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3) 连续 拉 延 料 宽 和 步 距 的 计算 。 在 带 料 上 作 连 续 拉 延 时 ， 料 宽 和 步 距 由 附 表 1-27 所 列 


附 表 1-27” 带 料 连续 拉 延 的 料 宽 和 步 距 计算 公式 














































































































































































































拉 延 方式 图 ж 料 宽 计 算 公式 步 距 计算 公式 
А = (0. 85 ~0.9)D 
无 工艺 切口 В =, +6+2n скани 
62634, (但 不 小 于 包括 修 边 余 量 的 
的 连续 拉 延 =D+2n, 5 
凸 缘 直 径 ) 
В =D, +6+2n, 
A=D+n 
=) -2п, 
有 工艺 切口 В = (1.02 -1.05)D +2n, 
А= Юр +п 
的 连续 拉 延 =C+2n, 
В=р +6=D A=D+n 
注 : 4 一 一 带 料 送 进步 距 (mm) ; 
6 一 一 修 边 余 量 (mm) 〈 见 附 表 1-28 ) ; 
8 一 一 带 料 宽度 (тт); 
DD 一 一 包括 修 边 余 量 的 毛坯 直径 (шт); 
D | 一 一 毛坯 的 计算 直径 (mm) (与 一 般 带 凸 缘 简 形 件 毛坯 计算 相同 ); 
ni, т) 则 搭 边 宽度 (mm) ( 见 附 表 1-29); 
n 一 一 相 邻 切口 间 搭 边 宽度 或 冲模 最 小 宽度 (mm) ( 见 附 表 1-29 ) ; 
(一 一 工艺 切口 宽度 (mm) ( 见 附 表 1-29); 
Бу, 5--МІНІҢЕНЕ (ша) ( 见 附 表 1-29); 
7 一 一 切口 圆 角 半径 (ша) ( 见 附 表 1-29 ) 。 
附 表 1-28 ” 修 边 余 量 5 (单位 : mm) 
PPP 材料 厚度 1 
毛坯 计算 4р, 
0.2 0.3 0.5 0.6 0.8 1.0 1.2 1.5 2 
<10 1.0 1.0 1.2 1.5 1.8 2.0 = = = 
>10~30 1.2 1.2 1.5 1.8 2.0 2.2 2.5 3 一 
>30 ~60 1.2 1.5 1.8 2.0 2.2 2.5 2.8 3.0 3.5 
>60 - - 2.0 2.2 2.5 3.0 3.5 4.0 4.5 
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附 表 1-29 连续 拉 延 搭 边 及 切口 参数 推荐 数值 (单位 : mm) 
材料 厚度 

<0.5 >0.5-1.5 >1.5 
т 1.5 1.75 2 
п, 1.5 2 2.5 
п 1.5 1.8 3 
r 0.8 1 1.2 
k. (0.5~0.7)D 
ГА №, = (0. 25 -0.35)) 
С (1.02 ~1.05)D 








4) 连续 拉 延 的 拉 延 系数 和 拉 延 相对 高 度 〈 见 附 表 1-30)。 连 续 拉 延 总 拉 延 系数 的 计算 
方法 与 带 凸 缘 的 简 形 件 拉 延 系数 的 计算 方法 相同 ， 总 拉 延 系数 


ma =d/D =m, mm 








n 


式 中 d 一 一 工件 直径 ; 
ту, т, т, КЛЕ. 
总 的 拉 延 系数 见 附 表 1-25 。 
附 表 1-30 ”无 工艺 切口 的 第 一 次 拉 延 的 最 大 相对 高 度 (材料 : 08 10) 




















凸 缘 相对 直径 毛坯 相对 厚度 /mm 
dn /di >0.2-0.5 >0.5-1.0 >1.0-1.5 >1.5 
<1.1 0.36 0.39 0.42 0.45 
>1.1~1.3 0.34 0.36 0.38 0.40 
>1.3-1.5 0.32 0.34 0.36 0.38 
>1.5 ~1.8 0. 30 0. 32 0. 34 0.36 
>1.8 ~2 0.28 0.30 0.32 0.35 














无 工艺 切口 的 第 一 次 拉 延 系数 т, 见 附 表 1-31, 
附 表 1-31 无 工艺 切口 的 第 一 次 拉 延 系数 m，( 材 料 : 08. 10) 




















山 缘 相对 直径 毛坯 相对 厚度 xD x 100 
dm/d >0.2 ~0.5 >0.5~1.0 >1.0~1.5 >1.5 
<1.1 0.71 0.69 0.66 0.63 
>1.1-1.3 0. 68 0.66 0. 64 0.61 
>1.3-1.5 0. 64 0.63 0.61 0.59 
>1.5-1.8 0.54 0.58 0.52 0.51 
>1.8-2.0 0.48 0.47 0.46 0.45 














无 工艺 切口 以 后 的 各 次 拉 延 系数 m, 见 附 表 1-32, 
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附 表 1-32 无 工艺 切口 以 后 的 各 次 拉 延 系数 т, (МЕЕ: 08, 
拉 延 系数 毛坯 相对 厚度 -7 x100 

т, >0.2-0.5 >0.5-1.0 >1.0-1.5 >1.5 

т; 0.86 0.84 0.82 0.80 

тз 0.88 0.86 0.84 0.82 

тд 0.89 0.87 0.86 0.85 

ms 0.90 0.88 0.89 0.87 
5) 有 工艺 切口 的 连续 拉 延 系数 ( 见 附 表 1-33 ) 。 有 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 延 ， 相 似 于 
单个 带 凸 缘 零 件 的 拉 延 。 但 由 于 相 邻 两 个 拉 延 件 间 仍 有 部 分 材料 相连 ， 其 变形 比 单个 带 凸 缘 




















































































































零件 的 拉 延 要 困难 一 些 ， 所 以 第 一 次 拉 延 系数 要 大 一 些 ， 而 以 后 各 次 拉 延 系数 可 取 带 凸 缘 零 
件 拉 延 的 上 限 值 。 
附 表 1-33 ”有 工艺 切口 的 第 一 次 拉 延 系数 mi (材料: 08, 10) 
凸 缘 相对 直径 毛坯 相对 厚度 了 x 100 
dn /dh >0.06 ~0.2 >0.2 ~0.5 >0.5~1.0 >1.0~1.5 >1.5 
<1.1 0.64 0.62 0.60 0.58 0.55 
>1.1-1.3 0.60 0.59 0.58 0.56 0.53 
>1.3-1.5 0.57 0.56 0.55 0.53 0.51 
>1.5-1.8 0.5 0.52 0.51 0.50 0.49 
>1.8~2 0.47 0.46 0.45 0.44 0.43 
>2 -2.2 0.43 0.43 0.42 0.42 0.41 
>2.2 ~2.5 0.38 0.38 0.38 0.38 0.37 
>2.5 ~2.8 0.36 0.35 0.35 0.35 0.34 
>2.8 -3.0 0.33 0.33 0.33 0.33 0.33 
有 工艺 切口 的 以 后 各 次 拉 延 系数 т, 见 附 表 1-34。 
附 表 1-34 有 工艺 切口 的 以 后 各 次 拉 延 系数 m, (ME: 08, 10) 
拉 延 系数 毛 坏 相对 厚度 也 x100 
т, >0.06-0.2 >0.2-0.5 >0.5-1.0 >1.0-1.5 >1.5 
Р 0.80 0.79 0.78 0.76 0.75 
2 0.82 0.81 0.80 0.78 0.78 
ma 0.85 0.83 0.82 0.81 0.80 
Ея 0.87 0.86 0.85 0.84 0.82 
6) 带 料 连续 拉 延 的 工序 计算 程序 。 
QD 计算 毛坯 直径 D: D =D, +6 (6 为 修 边 余 量 ， 由 附 表 1-28 中 查 得 ) 。 
对 于 无 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 延 ， 其 变形 特点 与 宽 凸 缘 简 形 件 的 拉 延 相似 ， 第 一 工 步 拉 
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入 四 模 的 材料 应 比 工件 成 品 所 需 材料 多 10% -15% 〈 按 面积 计 ) ， 并 在 以 后 各 次 拉 延 工 步 中 
逐步 移 到 凸 缘 上 。 

н 27р х100, а/а. Һ/а 按 附 表 1-26 推荐 的 分 类 范围 ， 确 定 是 否 要 工艺 切口 ， 并 
相应 于 零件 形状 特点 选用 合适 的 切口 型 式 。 


四 计算 总 拉 延 系数 ma: ms = 分， 使 ma 不 小 于 附 表 125 的 极限 总 拉 延 系数 。 


(ЕЖ В МАРИН А ( 见 附 表 1-27 ) 。 

名 计算 各 工序 拉 延 直径 ( 按 材 料 厚 度 中 线 计算 ) : di =m,D; а, =m,d,; d, = msd,*…, 
从 而 可 知 所 需 的 拉 延 次 数 。 

人 @@O 确 定 拉 延 次 数 后 ， 调 整 各 工序 的 拉 延 系数 ， 使 各 工序 的 变形 程度 更 加 合理 。 

oO 根据 调整 以 后 的 拉 延 系数 ， 重 新 确定 各 工序 的 拉 延 直径 。 

昌 计 算 各 次 拉 延 凸 模 和 四 模 的 圆 角 半径 

а. 首次 拉 延 。 凸 模 ; rm = (3 ~5)t; ШЙ: ги = (06 ~09)r。 

b. 中 间 各 工序 的 圆 角 半径 应 均匀 递减 ， 逐 步 接近 工件 圆 角 半径 。 

с. 最 后 工序 : 凸 模 7 交 2+:， 思 模 7r 浆 t。 千 工件 圆 角 半径 小 于 上 述 要 求 时 ， 应 在 不 改变 拉 
延 直 径 的 情况 下 ， 通 过 整形 工序 ， 逐 渐 减 小 圆 角 半径 ， 最 后 达到 工件 要 求 的 圆 角 半径 (每 
道 整 形 工序 允许 减 小 圆 角 半径 50% ) 。 

@@ 计 算 各 次 拉 延 的 工件 高 度 。 带 料 连续 拉 延 各 工序 的 工件 高 度 计算 原则 

а. 根据 一 定 的 毛 坏 直径 忆 来 计算 最 后 一 次 的 凸 缘 直 径 ， 其 大 小 应 该 是 固定 值 ， 即 从 第 
一 道 工序 到 最 后 一 道 工序 ， 凸 缘 直 径 都 保持 不 变 。 

b. 根据 毛坯 和 凸 缘 直径 ， 用 一 般 方法 计算 各 次 的 拉 延 高 度 ， 每 一 工序 的 拉 延 面积 应 与 
毛坯 的 面积 相等 。 各 工序 的 拉 延 高 度 可 按 下 式 计算 ( 见 附 图 1-7): 
直 壁 部 分 的 高 度 为 
_ D° — (di +6.28r,d, +8r; %6.28г,4, +4.56r +di, — ds) 

4d, 





















































h 





所 以 各 工序 的 拉 延 总 高 度 
H=h+trn trm+t 
凸 模 圆 角 半 径 ; 

п А; КИЗ 

Р 材料 厚度 。 附 图 1-7 各 工序 的 拉 延 高 度 

四 校 核 第 一 次 拉 延 的 相对 高 度 有 /di ， 使 其 小 于 附 表 1-30 所 规定 的 最 大 相对 高 度 。 

@ 绘 制 工序 图 。 

4. 成 形 

成 形 包括 : 缩 口 、 胀 形 、 翻 边 、 局 部 成 形 、 整 
形 、 压 印 和 精 压 、 旋 压 。 本 书 仅 介 绍 与 自动 级 进 模 有 
关 的 翻 边 设 计 资料 。 翻 边 分 圆 孔 翻 边 和 非 圆 孔 内 、 外 
缘 翻 边 ， 本 书 仅 介绍 圆 孔 翻 边 。 

1) 圆 孔 翻 边 的 工艺 性 〈 见 附 图 1-8) 。 

全 翻 边 与 工件 边缘 的 圆 角 半径 ， 即 附 图 18 МЫШ 














式 中 Г 
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г>] +1.5ї 
@) 翻 边 高 度 ， 即 
万 三 1. Sr 
色 翻 边 底 孔 的 表面 粗糙 度 ， 如 孔 边 有 毛刺 会 导致 翻 口 的 破裂 。 
个 翻 边 过 程 主要 是 材料 的 伸 长 ， 其 端面 材料 变 薄 非常 严重 。 
其 近似 厚度 为 

















t=t Vd/D, 
预 冲 孔 直径 按 下 式 计算 : 
d=D -2(H-0.43r -0.721) 
翻 边 高 度 太 由 下 式 计算 : 


н=?—4 





+0. 43г +0. 721 


2) 翻 边 系 数 与 翻 边 次 数 


式 中 т—— ИЖЯЖ (Л 1-35); 
d 一 一 翻 边 前 孔 的 直径 ; 
一 一 翻 边 直 径 ( 按 中 线 )。 
附 表 1-35 ” 低 碳 钢 的 极限 翻 边 系数 m 值 











































































































比值 ал 
翻 边 方法 “| 孔 的 加 工 方法 
100 50 35 20 15 10 8 6.5 5 3 1 
钻 后 去 毛刺 | 0.70 | 0.60 | 0.52 | 0.45 | 0.40 | 0.36 | 0.33 | 0.31 | 0.30 | 0.25 | 0.20 
球形 凸 模 
冲 孔 模 冲 孔 | 0.75 | 0.65 | 0.57 | 0.52 | 0.48 | 0.45 | 0.44 | 0.43 | 0.42 | 0.42 
钻 后 去 毛刺 | 0.80 | 0.70 | 0.60 | 0.50 | 0.45 | 0.42 | 0.40 | 0.37 | 0.35 | 0.30 | 0.25 
Ж 1 
冲 孔 模 冲 孔 | 0.85 | 0.75 | 0.65 | 0.60 | 0.55 | 0.52 | 0.50 | 0.50 | 0.48 | 0.47 = 
各 种 材料 的 第 一 次 翻 边 系 数 见 附 表 1-36 。 
附 表 1-36 ”各 种 材料 第 一 次 翻 边 系数 
退火 的 材料 退火 的 材料 
与 铁皮 0.70 0.65 铝 (1=0.5 ~5mm) 0.70 0.64 
黄 铜 H62(1 =0.5 ~6mm) 0.68 0.62 硬 铝 0.89 0.80 

















Ш: 1. 在 翻 边 壁 上 允许 有 不 大 的 裂痕 时 ,采用 т, ВИ 
2. 孔 边 有 毛刺 的 一 侧 向 上 。 
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当 翻 边 较 高 根据 翻 边 系数 算出 一 次 不 能 翻 成 时 ， 特 别 是 带 料 连续 拉 延 时 则 可 用 拉 延 、 冲 
底 孔 再 翻 边 的 办 法 〈 见 附 图 1-9)。 
高 度 与 直径 的 计算 公式 如 下 : 
р-а 
2 


























h = 


3) 翻 边 圆 角 半 径 。 凸 缘 与 工件 平面 相连 的 圆 角 半径 7; т 
<2mm H, r= (4-5); t>2mm F, r= (2 ~3)t。 如 工件 要 求 。 附 图 1-9 拉 延 、 冲 底 孔 
的 圆 角 半径 小 于 以 上 数值 时 ， 则 需 增 加 整形 工序 。 再 翻 边 
4) 翻 边 模 凸 模 与 趾 模 的 间隙。 在 平 毛坯 上 冲 孔 后 的 圆 孔 翻 边 和 在 旋转 体 拉 延 件 底 孔 翻 
边 时 所 用 凸 、 四 模 之 间 的 间 际 见 附 表 1-37, 
附 表 1-37 ” 凸 、 凹 模 之 间 的 间隙 


+0.57г d=D+1.14r-2h 










































































1 2 
1 2 
0.3 |0.25 
=: D 
0.5 | 0.45 
у ЖЕН 0.8 | 0.60 
0.7 | 0.60 ~ 
z 
1.0 | 0.75 
0.8 | 0.7 
1.0 |0.85 
1.2 |0.90 
1.2 | 1.00 
| 1.5 | 1.10 
2 |1.70 
2.0 | 1.50 
小 螺纹 孔 翻 边 : z =0. 65: 




















5) 翻 边 力 的 计算 。 用 圆柱 形 凸 模 进 行 圆 孔 翻 边 时 ， 翻 边 力 用 下 列 近似 公式 计算 : 
F =1.1тіс,(р - d) 
式 中 oo 一 一 届 服 强度 (МРа); 
一 一 翻 边 直 径 ( 按 中 线 计算 ) (mm); 
d 一 一 毛坯 和 扎 径 (mm)。 
无 预制 孔 的 翻 边 力 ， 比 有 预制 孔 的 大 1.33 ~1.77 倍 ， 凸 模 形状 和 间 际 对 翻 边 力 有 很 大 
影响 ， 如 果 用 球状 或 锥 形 凸 模 进 行 翻 边 时 ， 所 需 的 翻 边 力 略 小 于 用 上 式 计算 的 数值 。 
6) 翻 边 凸 模 的 型 式 ( 见 附 图 1-10) 
注 : 附 图 1-10 为 四 种 常用 的 圆 孔 翻 边 用 的 凸 模 形状 及 其 主要 尺寸 ， 若 翻 边 模 采 用 压 边 
圈 时 则 不 需 用 台阶 。 
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或 光滑 孔 (Do=4mm 以 下 Do=10mm 以 下 的 翻 

















9) 当 要 求 有 定位 销 时 , 用 于 


d) 当 不 要 求 有 定位 销 时 采用 (零件 处 
Do=10mm 以 上 的 翻 边 于 固定 位 置 上 ) 





附 图 1-10” 翻 边 凸 模 的 型 式 











5. 冷 冲模 类 型 的 选用 


冷 冲模 结构 与 类 型 的 选择 ， 很 大 程度 上 取决 于 冲压 件 的 生产 批量 的 大 小 ， 


b) 当 要 求 有 用 于 直径 


附 表 1-38 和 


附 表 1-39 列 出 了 冲压 件 生产 批量 的 划分 和 模具 结构 与 生产 批量 的 相互 关系 ， 供 确定 模具 结 








构 时 选用 。 
附 表 1-38 ”生产 批量 的 划分 (单位 : 万 件 ) 
项 f ” 件 小 批 中 Ж 大 Ж 大 m 
大 件 <0.1 0.1~0.2 0.2 ~2 2-30 >30 
中 件 <0.1 0.1-0.5 0.5-5 5-100 >100 
小 件 <0.1 0.1-1 1-10 10-500 >500 
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附 表 1-39 ” 冷 冲模 结构 与 生产 批量 的 关系 












































































































































项 Н prem ЛЫК НЕ ТЕР! 大 批 .大 量 
昌 长 期 生产 ,但 形状 变 
| 形状 多 变 ,生产 时 间 | P En U лкк КЕ, АША, ОЙ 
生产 类 型 | 7 更 可 能 性 较 大 ,不 能 稳定 | АЗ д 
短 ,试制 р 期 稳定 生产 定 生产 
简易 模 单 工序 模 ,通用 模 ,成 | 具有 复杂 结构 的 单 工 
模具 类 型 级 进 模 
单 工序 模 组 模具 序 模 复合 模 级 进 模 
手工 
Ж 21? ТЕ Б 
送料 方式 手 s сын 机 械 、 自 动 自动 
结构 尽 可 能 简单 ,成 本 | 结构 简单 ,制造 费用 | 结构 合理 ,主要 尺寸 稳 | 结构 合理 完善 .生产 率 
模具 结构 要 求 | 低 , 交 货 快 ,一般 精 度 较 | 低 , 交 货 期 短 , 一般 精度 | 定 ,结构 可 能 复杂 , 一般 高 为 主要 要 求 ,一 般 精 度 
低 较 低 精度 较 高 较 高 
印 料 国定 印 料 、 一 般 为 弹 压 印 料 
可 不 考虑 一 般 为 弹 压 印 料 
压 料 弹 压 印 料 均 可 (考虑 材料 厚度 ) 
要 求 寿命 短 较 长 长 最 长 (可 达 亿 次 ) 
高 速 自动 精密 压 
压力 机 普通 压力 机 普通 压力 机 高 速 自 动 精密 压力 机 | 六 过 自动 精密 压力 机 














专用 压力 机 
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